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Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 


Fachzeitschrift 


Ingenieure und Techniker 
aller, Industriezweige 


== Begründet von W. H. Uhland == 


Achtundvierzigster Jahrgang 1915 


Mit 26 Tafeln und 312 Abbildungen im Text 
(Taf. 6, 8 und 10 liegen dem „Deutsch. Werkzeugmaschinenbau‘ bei.) 


LEIPZIG 
UHLANDS TECHNISCHER VERLAG, OTTO POLITZKY 
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Der praktische Maschinen Konstrukteur, 


A 


Absorbierung von Stickstoff durch 
minium. 164. 

Aluminium, Absorbierung von Stickstoff 
durch — 164. 

Aluminium bei niedriger Temperatur, Schmel- 
zen von — 132. 

Aluminiumblech, Vermeidung eines fleckigen 

berzuges bei der Herstellung einer Mat- 
tierung auf — 188. 

Aluminiumdrähten für Freileitungen, Zug- 
festigkeit von — (Aus dem Tätigk.-Ber. 
d. Materialprüfungs-Anstalt a. d. Techn. 
Hochschule zu Darmstadt 1913/14.) 60. 

Aluminium, Färben von — 164. 

Aluminiumgegenstand eine schöne Mattierung 
zu erteilen, Um einem — 172. 

Amerikanische Lokomotivbremsen. *192, +23. 

„Amerikanischen Erfindereide ?‘‘, Welche Be- 
wandtnis hat es mit dem — 68. 

Armenrecht in Patentsachen, Stundung von 

. Gebühren und — 44. 

Ätztinte für Kupferarbeiten. 204. 

Ausgießen der Lagerschalen, Ein einfaches 
Verfahren zum — *108. 

Autogenen SchweiBung!, Vorsicht bei der An- 
wendung der — 163. 


Alu- 


Befeuchten der Kohle, Der ‚Pluto“-Stoker 
und das — *58. 

Behandlung der Gestell- und Maschinensägen, 
Die — 177. 

Belastungsanzeigern, Betriebsversuche mit 
Leistungszählern und registrierenden — 
*13, *23. 

Berechnung auf Knickung, Richtige und 
falsche — *45, *55, *63. 

Berechnung der Kranzstärken von Seil- und 
Riemenscheiben. *125. 

Berechnung der Lokomotiven, Fahrleitung 
und Umformer von elektrischen Industrie- 
bahnen, Die — 159. ` 

Berechnung einer Dachkonstruktion mit Ober- 
licht und Dachbindern von 30,6 m Stütz- 
weite mit kreisbogenförmigem Obergurt. 
*141, *149. 

Berechnung eines Treppenrostes, Konstruktion 
und — *213. l 

Berechnung und Konstruktion der Lamellen- 
Bremsen. *77, 86, *97. 

Berechnung und Konstruktion, Freifallende 
Collmann-Steuerungen, deren — *173, +21. 

Berechnung von Kolbenkompressoren, Gra- 
phische Tabellen zur — *120, 127. 

Berechnung von Querkeilen für ruhende Be- 
lastung. 20. 

Bestimmung der Rohrleitungen von Lüftungs- 
und Luftheizanlagen, Vereinfachtes zeich- 
nerisches oder rechnerisches Verfahren zur 
— 220. 

Beton, Druckfestigkeit von — (Aus d. Tätigk.- 
Ber. d. Materialprüfungs-Anstalt a. d. 
Techn. Hochschule zu Darmstadt 1913/14.) 
60 


Betoneisen prüfen. (Aus d. Tätigk.-Ber. d. 
Materialprüfungs-Anstalt a.d. Techn. Hoch- 
schule zu Darmstadt 1913/14.) 60. 

Biegvorrichtung, Flacheisen- — *116. 

Bietschtal-Viadukt, Der — *109, *127, +13, 
15 und 17. 

Borsäure im Nickelbad, Verwendung von — 
132. 

Breitungen, Die Speisepumpen im Kesselhaus 
des Elektrizitätswerkes — *18, +3. 

Breitungen, mit Steinmüller-Universalkesseln, 
Die Dampfkesselanlage des Elektrizitäts- 
werkes in — *29, fa. 


Alphabetisches Sachregister. 


* bedeutet mit Abbildungen, + mit Tafel. 


Brennstoffe, Die Wirtschaftlichkeit der z. Z. 
im Maschinenbau üblichen Feuerstätten 
und deren — 117. 
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Collmann-Steuerungen, deren Berechnung u. 
Konstruktion, Freifallende — *173, +21. 
Cudell-Spiritus-Vergaser, Der — 44. 


D 


Dachbinders mit verschiedener (gebrochener) 
Dachneigung, Beitrag zur graphischen Er- 
mittelung der Stabspannungen eines eiser- 
nen — *2, *156. 

Dachkonstruktion mit Oberlichten von 7,2 m 
Stützweite, Eiserne — *26, *33. 

Dachkonstruktion mit Oberlicht und Dach- 
bindern von 30,6 m Stützweite mit kreis- 
bogenförmigem Obergurt, Berechnung einer 
— *141, *149. 

Dampfkesselanlage des Elektrizitatswerkes in 
Breitungen, mit Steinmiller-Universal- 
kesseln, Die — *29, f4. 

Dampfkessel, Der Piedboeuf’sche Wasserrohr- 
— *186, $22. 

Dampfkessel, Der Werner-Hartmann-Steil- 
rohr- — 62, }7. 

Dampflokomobile im Weltkrieg. (Der Welt- 
krieg, eine Kraftprobe usw.) *205. 

Dampfmaschinen, Der gegenwärtige Stand 
des Baues von Gleichstrom- — *123, *130, 
*136, *142, *152, f14, 16 und 18. 


Dichtung für verstaubende Lager. *196. 


Dieselmaschinen, Neue Konstruktionen für 


doppeltwirkende Zweitakt- — *183, *193. 


Drehkranes, Stabilitätsrechnung eines elek- 


trisch betriebenen — *69. 


Drillmaschinen, Fortschritte im Bau von — 


188. 

Druckfestigkeit von Beton. (Aus d. Tätigk.- 
Ber. d. Materialprüfungs-Anstalt a. d. 
Techn. Hochschule zu Darmstadt 1913/14.) 
60. 

Druckwasserstrahlen zum Zerteilen von Faser- 
stoffen (Holzstoff). 59, 67. 


Einwirkung von Wasser auf eiserne Rohr- 
leitungen und deren Rostschutz, Die — 
171, 175. 

Einzylinder-Kompressor, Ein neuer zwei- 
stufiger — *61. 

Eisenblecharbeiten in roten Farbentönen zu 
emaillieren. 203. 

Eisens, Haftfestigkeit des — (Aus d. Tätigk.- 
Ber. d. Materialprüfungs-Anstalt a. d. 
Techn. Hochschule zu Darmstadt 1913/14.) 
60. 

Eisen, Zwei Rezepte zum Vernickeln von — 
36. 


Eiserne Dachkonstruktion mit Oberlichten 
von 7,2 m Stützweite. *26, *33. 

Eisernen Dachbinders mit verschiedener (ge- 
brochener) Dachneigung, Beitrag zur gra- 
phischen Ermittelung der Stabspannungen 
eines — *2, *156. 

Elektrischen Lichtbogen, Eine neue Maschine 
zum Schweißen im — *85. 

Elektrischer Energie, Fortschritte in der Uber- 
tragung und Umformung — *189. 

Elektrizitätswerkes Breitungen, Die Speise- 
pumpen im Kesselhaus des — *18, f3. 

Elektrizitätswerkes in Breitungen, mit Stein- 
müller-Universalkesseln, Die Dampfkessel- 
anlage des — *29, f4. 

Elektrolyseur, ein Apparat zur Gewinnung 
von Wasserstoff und Sauerstoff, Der — 
*37, *50. 


Emaillieren, Eisenblecharbeiten in roten Far- 
bentönen zu — 203. 

Erfindereide?‘“, Welche Bewandtnis hat es 
mit dem ‚amerikanischen — 68. 


F 


Fahrleitung und Umformer von elektrischen 
Industriebahnen, Die Berechnung der Lo- 
komotiven, — 159. 

Färben, Teile aus Temperguß und Schweiß- 
eisen zu — 44. 

Färben von Aluminium. 164. 

Faser-Gleichzug-Maschinen. *112. 

Faserstoffen (Holzstoff), Druckwasserstrahlen 


zum Zerteilen von — 59, 67. 
Festigkeit, Ableitung der Hauptformeln der 
zusammengesetzten — *181. 


Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke 
über den Yantra-Fluß der Straße Tirnovo- 
Gebrovo. *93, *102, *109, 11. 

Festigkeit von Gußeisen. (Aus d. Tätigk.-Ber. 
der Materialprüfungs-Anstalt a. d. Techn. 
Hochschule zu Darmstadt 1913/14.) 60. 

Feuerstätten und deren Brennstoffe, Die Wirt- 
schaftlichkeit der z. Z. im Maschinenbau 
üblichen — 117. 

Flacheisenband, Die Herstellung eines TA A 
Profils aus einem — *84. 

Flacheisen-Biegvorrichtung. *116. 

Fleckigen Überzuges bei der Herstellung einer 
Mattierung auf Aluminiumblech, Vermei- 
dung eines — 188. 
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Galvanischen Uberziigen auf Holz, Die Her- 
stellung von — 114. 

Garbe, Der Speiseregler Bauart — *119. 

Gas-Sauerstoffbrennern, Ein Fortschritt im 
Bau von — *212. 

Gebläsemaschine für Stahlwerke Bauart Le- 
flaive. *157. 

Gebrauchsmuster auf verschiedene Teile an 
dem nämlichen Gegenstand bezieht ?, Ent- 
steht in Deutschland ein Schutz, wenn 
sich ein — 84. 

Gebrauchsmusterrolle eingetragene zu Klagen 
berechtigt?, Ist nur der ın der — 28. 

Gebrauchsmusterwesens während des Kriegs- 
zustandes, Erleichterungen auf dem Gebiet 
des Patent- und — 212. 

Gebühren und Armenrecht in Patentsachen, 
Stundung von — 44. 

Geschütz, Das moderne — *133, *165, *218. 

Geschütze, Moderne — *48, *53. 

Gestell- und Maschinensägen, Die Behand- 
lung der — 177. 

Gewindebohrer, Behandlung dünner — *68. 

Gewindesehneidkluppe, Eine verbesserte — 
*76. 

Gewinnung von Wasserstoff und Sauerstoff, 
Der Elektrolyseur, ein Apparat zur — *37, 
*50. 

Gleichstrom-Dampfmaschinen, Der gegen- 
wärtige Stand des Baues von — *123, 
*130, *136, *142, *152, HA, 16 und 18. 

Glühkopf-Zweitaktmaschine für Boots- und 
ortsfesten Betrieb, Eine neue — 82, f9. 

Goldüberzuges ohne Verwendung des elek- 
trischen Stromes, Herstellung eines billigen 
— 132. 

Graphischen Ermittelung der Stabspannungen 
eines eisernen Dachbinders mit verschie- 
dener (gebrochener) Dachneigung, Beitrag 
zur — *2, *156. 

GroBgieBerei, Eine interessante — *72,*80,*90. 

GuBeisen, Festigkeit von — (Aus d.Tatigk.-Ber. 
der Materialprüfungs-Anstalt a. d. Techn. 
Hochschule zu Darmstadt 1913/14.) 60. 


Haftfestigkeit des Eisens. (Aus d. Tätigk.- 
Ber. d. Materialprüfungs-Anstalt a. d. 
Techn. Hochschule zu Darmstadt 1913/14.) 
60. 

Härtetemperatur, Von der — 107. 

Härtung und Wahl des Materials für kleinere 
Maschinenteile und Werkzeuge, Über — 
139, 146, 154. 

Hauptformein der zusammengesetzten Festig- 
keit, Ableitung der — *181. 

Heißdampf-Rohrleitungen, Wärmeverlust in 
— 196. 

Holz, Die Herstellung von galvanischen Über- 
zügen auf — 114. 


Holzschleifereianlage, Die moderne — 168, 
120. 
I 
Industriellen Kalkulation, Die Schwierig- 
keiten der — 75. 
Inheiden, Das Turbopumpen-Wasserwerk zu 
— 16, f3. 
K 


Kalkulation, Die Schwierigkeiten der in- 
dustriellen — 75. 

Kanonenmetall. (Der Weltkrieg, eine Kraft- 
probe usw.) 207. 

Kesselspeisepumpe und Versuche an solchen, 

ber die Turbo- — *6. 

Klagen berechtigt?, Ist nur der in der Ge- 
brauchsmusterrolle eingetragene zu — 28. 

Knickung, Richtige und falsche Berechnung 
auf — *45, *55, *63. 

Kohle, Der ,,Pluto‘'-Stoker und das Be- 
feuchten der — *58. 

Kolbenkompressoren, Graphische Tabellen 
zur Berechnung von — *120, 127. 

Kompressor, Ein neuer zweistufiger Ein- 
zylinder- — *61. 

Konstruktion der Lamellen-Bremsen, 
rechnung und — *77, 86, *97. 

Konstruktion, Freifallende Collmann-Steue- 
rungen, deren Berechnung und — *173, 214. 

Konstruktion und Berechnung eines Treppen- 
rostes. *213. 

Kranzstärken von Seil- und Riemenscheiben, 
Berechnung der — *125. 

Kriegskupfer aus Blitzableitern. (Der Welt- 
krieg, eine Kraftprobe usw.) 210. 

Kugellagerkäfig, Der Riebe- — *67. 

Kugellagern, Neue Gesichtspunkte für die 
Ausführung von — 196. 

Kupfer und Nickel bezw. von Legierungen 
dieser Metalle, Ein neues Verfahren zum 


Be- 


Schweißen von — 75. 
Kurbelpumpen, Schwungradbestimmung bei 
— *197. 
L 


Lacks auf Zinkblech, Dauerhaftigkeit des — 
212. 

Ladekran für die Immingham-Docks, 50 Tons- 
— *114. 

Lager, Dichtung für verstaubende — *196. 

Lagerschalen, Ein einfaches Verfahren zum 
Ausgießen der — *108. 

Lamellen-Bremsen, Berechnung und Kon- 
struktion der — *77, 86, *97. 

Leistungszählern und registrierenden Be- 
lastungsanzeigern, Betriebsversuche mit — 
*13, *23. 

Lichtbogen, Eine neue Maschine zum Schwei- 


Ben im elektrischen — *85. 
Lietzenmayer, 80 PS Hochdruck-Rohöl- 
maschine, Bauart — 1, f2. 


Lohnfeststellung vermieden werden?, Wie 
kann eine Übervorteilung von Meister und 
Arbeiter bei der — 92, 108. 

Lokomotivbremsen, Amerikanische — *192, 
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3. 

Lokomotiven, Fahrleitung und Umformer von 
elektrischen Industriebahnen, Die Berech- 
nung der — 159. 

Lokomotivschuppen der schweizerischen Bun- 
desbahnen in Aebigut, Der neue — *51, t5. 
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Mangankupfer, Zugfestigkeit von — (Aus d. 
Tätigk.-Ber. d. Materialprüfungs-Anstalt 
a. d. Techn. Hochschule zu Darmstadt 
1913/14.) 60. 

Maschinensägen, Die Behandlung der Gestell- 
und — 177. 

Maschinenteile und Werkzeuge, Über Hartung 
und Wahl des Materials für kleinere — 139, 
146, 154. 

Mattierung zu erteilen, Um einem Aluminium- 
gegenstand eine schöne — 172. 

Messing, Schwarzbeizen von — 132. 

Metallrohre?, Wie biegt man schnell dünne — 
*131. 

Mischventil, Wasserstandsanzeiger und Re- 
starting-Injektor, Bauart Hübner & Mayer. 
*180, *187. 
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Nadelventil, Das Johnson- — *188. 

Nickelbad, Verwendung von Borsäure im — 
132. 

Nickel bezw. von Legierungen dieser Metalle, 
Ein neues Verfahren zum Schweißen von 
Kupfer und — 75. 
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*161, $19. 
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Palladium, Die Herstellung galvanischer Über- 
züge aus — 172. 

Patentsachen, Stundung von Gebühren und 
Armenrecht in — 44. 

Patent- und Gebrauchsmusterwesens während 
des Kriegszustandes, Erleichterungen auf 
dem- Gebiet des — 212. 

Pikalsche Rohrwechsel-Verfahren und seine 
praktische Anwendung, Das — *105. 

Pilé und Würfel- Zucker mit Verarbeitung 
der Nachprodukte, Schema einer Raf- 
finerie für — *21. 

„Pluto“-Stoker und das Befeuchten der 
Kohle, Der — *58. 

Preßguß, Über die Herstellung von galva- 
nischen Überzügen auf Gegenständen aus 
— 217. 

Preßpumpe, zum Betrieb eines Akkumulators, 
Stehende hydraulische — 211, }25. 

Profils aus einem Flacheisenband, Die Her- 
stellung eines [ \_\- — *84. 
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Querkeilen für ruhende Belastung, Berech- 
nung von — 20. 


Ölzentrifugen. 


Raffinerie für Pile und Würfel-Zucker mit 

. Verarbeitung der Nachprodukte, Schema 
einer — *21. 

Reparatur von Rohrbrüchen. *67. 

Restarting-Injektor, Bauart Hübner & Mayer, 
Mischventil, Wasserstandsanzeiger und — 
*180, *187. 

Riemenscheiben, Berechnung der 
stärken von Seil- und — *125. 
Rohölmaschine Bauart Lietzenmayer, 80 PS 

Hochdruck- — 1, #2. 

Rohöl-Schiffsmaschine, Bauart Tosi, 500 PS 
Zweitakt- — *101, +12. 

Rohrbrüchen, Reparatur von — *67. 

Rohrleitungen und deren Rostschutz, Die 
Einwirkung von Wasser auf eiserne — 
171, 175. 

Rohrleitungen von Lüftungs- und Luftheiz- 
anlagen, Vereinfachtes zeichnerisches oder 
rechnerisches Verfahren zur Bestimmung 
der — 220. 

Rohrleitungen, Wärmeverlust in Heißdampf- 
— 196. 

Rohrwechsel-Verfahren und seine praktische 
Anwendung, Das Pikalsche — *105. 

Rostentfernung durch chemische Reagenzien. 
204. 

Rostschutz, Die Einwirkung von Wasser auf 
eiserne Rohrleitungen und deren — 171, 
175. 


Kranz- 


Sauerstoffbrennern, Ein Fortschritt im Bau 
von Gas- — *212. 

Sauerstoff, Der Elektrolyseur, ein Apparat 
zur Gewinnung von Wasserstoff und — 
*37, *50. 

Scheibe, Bestimmung des dynamischen Träg- 
heits- und des Schwungmomentes einer — 
*210. 

Schiffen!, Einrichtungen zur Vornahme von 
Unterwasser-Reparaturen an — *25, 32. 

Schiffsmaschine, Bauart Tosi, 500 PS Zwei- 
takt-Rohöl- — *101, 12. 

Schmelzen des Zinns nach dem alten Ver- 
fahren und auf elektrischem Wege, Das — 
163. 

Schmelzen von Aluminium bei niedriger Tem- 
peratur. 132. 

Schrauben mit aufgewalztem Gewinde un- 
verlierbar zu befestigen, Unterlegscheiben 
an — *107. 

Schwarzbeizen von Messing. 132. 

Schweißeisen zu färben, Teile aus Temperguß 
und — 44. 

Schweißen im elektrischen Lichtbogen, Eine 
neue Maschine zum — * 

Schweißen von Kupfer und Nickel bezw. von 
Legierungen dieser Metalle, Ein neues Ver- 
fahren zum — 75. 

Schweißpulver. 156. 

Schweißung!, Vorsicht bei der Anwendung 
der autogenen — 163. 

Schwungmomentes einer Scheibe, Bestim- 
mung des dynamischen Trägheits- und 
des — *210. 

Schwungradbestimmung bei Kurbelpumpen. 
*197. 

Seilformen, Neue Seilköpfe und — *216. 

Seilköpfe und Seilformen, Neue — *216. 

Seil- und Riemenscheiben, Berechnung der 
Kranzstärken von — *125. 

Skelett-Lager, Das — *201. 

Speisepumpen im Kesselhaus des Elektrizitäts- 
werkes Breitungen, Die — *18, t3. 

Speiseregler Bauart Garbe, Der — *119. 

Spiritus-Vergaser, Der Cudell- — 44. 

Stabilitätsrechnung eines elektrisch betriebe- 
nen Drehkranes. *69. 

Stabspannungen eines eisernen Dachbinders 
mit verschiedener (gebrochener) Dach- 
neigung, Beitrag zur graphischen Ermitte- 
lung der — *2, *156. 

Stahl-Lötlampen. (Der Weltkrieg, eine Kraft- 
probe usw.) 207. 

Staubkohle, Ein Wasserrohrdampfkessel für 
Befeuerung mit — *17. 
Steilrohr-Dampfkessel, Der Werner-Hart- 

mann- — 62, }7. 

Steinmiiller-Universalkesseln, Die Dampf- 
kesselanlage des Elektrizitätswerkes in 
Breitungen, mit — *29, TA, 

Stickstoff durch Aluminium, Absorbierung 
von — 164. 

Straßenbrücke über den Yantra-Fluß der 
Straße Tirnovo-Gebrovo, Festigkeitsbe- 
rechnung einer — *93, *102, *109, $11. 

Streckenförderungen mit ortsfestem Antriebs- 
motor. *200, *214, 124 und 26. 

Stundung von Gebühren und Armenrecht in 
Patentsachen. 44. 
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TemperguB und Schweißeisen zu färben, Teile 
aus — 44. 

Trägheits- und des Schwungmomentes einer 
Scheibe, Bestimmung des dynamischen — 
*210. 

Treppenrostes, Konstruktion und Berechnung 
eines — *213. 


Turbinenbremsungen. *34, *39. 

Turbodynamos hoher Leistung und Umlauf- 
zahl. *197. 

Turbo-Kesselspeisepumpe und Versuche an 
solchen, Uber die — *6. 

Turbopumpen-Wasserwerk zu Inheiden, Das 
— 16 


Turmdrehkrane für Hochbauten. *10, +1. 
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und Umformung elektrischer 

Energie, Fortschritte in der — *189. 

Übervorteilung von Meister und Arbeiter bei 
der Lohnfeststellung vermieden werden?, 
Wie kann eine — 92, 108. 

Überzüge aus Palladium, Die Herstellung 
galvanischer — 172. 

Überzügen auf Gegenständen aus Preßguß, 


Über die Herstellung von galvanischen — 


217. 

Überzuges bei der Herstellung einer Mat- 
tierung auf Aluminiumblech, Vermeidung 
eines fleckigen — 188. 

Umformer von elektrischen Industriebahnen, 
Die Berechnung der Lokomotiven, Fahr- 
leitung und — 159. 

Umformung elektrischer Energie, Fortschritte 
in der Übertragung und — *189. 

Unterlegseheiben an Schrauben mit aufge- 
walztem Gewinde unverlierbar zu be- 
festigen. *107. 

Unterwasser-Reparaturen an Schiffen!, Ein- 
richtungen zur Vornahme von — *25, 32. 

Urheberreehte, Einfluß des Weltkrieges auf 
die internationalen — 19. 
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Verbindung für Blei- mit Eisenrohren, Eine 
beachtenswerte — *75. 

Verfahren zur Bestimmung der Rohrieitungen 
von Lüftungs- und Luftheizanlagen, Ver- 
einfachtes zeichnerisches oder rechnerisches 
— 220. 
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Aktien-Gesellschaft Alb. Buss & Cie. in Basel, 
Der Bietschtal-Viadukt. *109, *127, 13, 
45 und 17. 

Aktiengesellschaft Kühnle, Kopp & Kausch 
in Frankenthal/Pfalz, Der gegenwärtige 
Stand des Baues von Gleichstrom-Dampf- 
maschinen. 142, +16. 

—, Konstruktion und Berechnung eines 
Treppenrostes. *213. 

Aktien-Gesellschaft Weser in Bremen, Eine 
interessante GroBgieBerei. *72, *80, *90. 

Albrecht, A., Oberingenieur, Die Wirtschaft- 
lichkeit der z. Z. im Maschinenbau üblichen 
Feuerstatten und deren Brennstoffe. 117. 

Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft in Ber- 
lin, Das Turbopumpen-Wasserwerk zu In- 
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Zum 48. Jahrgang! 


Mit dem vorliegenden Heft tritt „Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ in den 48. Jahrgang. 

Allerdings unter ganz ungewöhnlichen Umständen. Ein Weltkrieg erschüttert die Erde und droht 
auf Jahre hinaus alles, was der Fleiß von Millionen und Abermillionen in jahrhundertelanger eifrigster Arbeit schuf, zu 
zerstören! Ganze Generationen der Völker werden vernichtet, die Grenzen der Länder gegeneinander verschoben, und zu 
Lande, zu Wasser, ja sogar in der Luft droht allenthalben Vernichtung und Tod. — Die Technik aber lebt und feiert 
ihre höchsten Triumphe. Ganz besonders die deutsche. Hätte die deutsche Technik nicht schon vor Jahren auf 
den Ruf gehört: Los vom Ausland!, so würde man das allerdings von ihr nicht sagen können, sie wäre dann nicht 
in der Lage gewesen, die vieltausendfältigen Bedürfnisse unserer Heeresverwaltung zu decken. Wir hätten keine Zeppeline 
und Flugzeuge, keine auf der hohen See verwendbaren Untersee- und Torpedoboote, ebenso aber auch keine „dicke Berta“ 
und keine „fleißige Marie“. Die ebenso kühnen wie erfolgreichen Unternehmungen unseres Hindenburg im Osten wären 
nicht möglich gewesen, da es ihm an geeigneten Transportmitteln in Gestalt von Eisenbahnen, Autos, Dampf-Straßen- 
lokomotiven und anderem gefehlt haben würde. 

Das Heer weiß dem auch Dank und drückt diesen Dank dadurch aus, daß es unsere Technik, der ja durch 
die Auslandssperre so viele Versandwege zur Zeit unterbunden sind, mit außerordentlich amiangreichen Aufträgen 
versieht. Dadurch stärkt sie unsere, — an sich, wie die Zeichnungen der Heeresanleihen beweisen, allerdings schon 
großen finanziellen Kräfte nur noch mehr und verhindert gleichzeitig, daß die im Kriege so gefährliche 
Arbeitslosigkeit um sich greift! Daneben regt sie den Erfindergeist an, denn neue Werte fordern 
neue Vorkehrungen! Man wolle nur daran denken, daß sich beisp. Fabriken, die nie Geschosse gegossen bezw. 
gedreht haben, auf diese Arbeit doch erst einrichten müssen usw. — Des Erfinders Aufgabe ist es dann, geeignete 
Maschinen zu konstruieren und die etwa schon vorhandenen entsprechend umzugestalten. 

So greift eins ins andere. Jede Stockung im Wirtschaftsleben wird vermieden und auch unter dem Donner 
der Geschütze, dem Knattern der Gewehre, dem Platzen der Zeppelin- und Flieger-Bomben wird Brot für alle im Inneren 
des Landes geschaffen. — 

Daß dies möglich ist, danken wir, daß muß hier nochmals festgestellt werden, der Technik, deren Panier 
auch wir seit nunmehr 48 Jahren hochgehalten haben und auch fernerhin hochhalten wollen. Unsere Aufgabe 
soll auch im neuen Jahr, das, so Gott will, uns den so erwünschten ehrenvollen Frieden bringen wird, sein, die Fort- 
schritte der Technik, seien sie theoretischer, seien sie praktischer Natur auf allen Gebieten zu-verfolgen und 
dem Fachgelehrten Raum zur Veröffentlichung der Resultate seiner Arbeiten, dem Erfinder zur Verbreitung neuer 
Ideen zur Verfügung zu stellen. Damit dieses Bestreben von Erfolg gekrönt sei, bedürfen wir jedoch der Unterstützung 
aller Angehörigen der Technik; möge uns diese gewährt werden! 

Das unser Neujahrswunsch! 
Die Redaktion 


Leipzig, Ende Dezember 1914. 
Wilcke. 





80 PS Hochdruck-Rohölmaschine gasen entrückten Ventil gesteuert, sodaß im Augenblick der Zün- 


Bauart Lietzenmayer. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 2. 

Bei den seither in die Praxis eingeführten Hochdruck-Rohöl- 
maschinen wird der Brennstoff — Petroleum, Rohöl, Solaröl, 
Petroleum-Rückstände oder Teeröl — stets während des ganzen 
Arbeitsspiels hinter einem geschlossenen Brennstoffventil mit der 
Einspritzluft zusammen gelagert. Demgemäß wird dort im Augen- 
blick der Zündung der Brennstoffe durch dieses Ventil in kaltem 
Zustande in den Arbeitsraum der Maschine gefördert. Bei der 
auf Tafel 2 dargestellten Maschine, dagegen wird der zähe, dick- 


flüssige Brennstoff schon während der Ansaugphase in einen Kanal 


getrieben, der mit dem Verbrennungsraum in offener Verbindung 
steht, sodaß sich der Brennstoff durch die Kompressionswärme 
unter Druck erhitzt, wobei er dünnflüssig wird. Hinter diesem 
Kanal wird die Einspritzluft von einem, den heißen Verbrennungs- 


dung der heiße, dünnflüssige Brennstoff von der Einspritzluft mit- 
gerissen, durch die Düse in den Verbrennungsraum gepreßt und 
dort zerstäubt wird. 

Die Zerstäubung der heißen, jetzt dünnflüssigen Öle erfolgt durch 
die Einspritzdüse derart, daß die Verbrennung eine durchaus voll- 
kommene sein muß, a. h. also, die Öle werden außerordentlich 
fein zerstäubt. 

Die Wirkungsweise der Lietzenmayer-Ölmaschine versteht 
man am besten aus dem Folgenden: 

I. Kolbenhub: Einsaugen der Luft in den Arbeitszylinder auf der 
ganzen Länge des ersten Vorschubs und Einführen des Brenn- 
stoffes in den Brennstoffkanal. — Erster Vorgang des Kolbens. 

II. Kolbenhub: Verdichten der angesaugten Luft, wobei diese 
sich erhitzt und der Druck im Zylinder ständig wächst, gleich- 
zeitige Erhitzung des Brennstoffes im Brennstoftkanal. — Erster 

Riickgang des Kolbens. 
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III. Kolbenhub: (Arbeitshub) Ausspritzen des Brennstoffes aus dem 
Brennstoftkanal in den Verbrennungsraum, wobei nur eine 
geringe Drucksteigerung eintritt; Verbrennung des Brennstoffes, 
Expansion der Gase (die Expansionskurve verläuft nach dem 
uns vorliegenden Diagramm nach der Mariotteschen Linie). 
— Zweiter Vorgang des Kolbens. 

Kolbenhub: Ausstoßen der Verbrennungsgase. — Zweiter 
Rückgang des Kolbens. 

Über die Leistungen und Hauptdaten der von der Sächsi- 
schen Maschinen-Fabrik vorm. Rich. Hartmann in 
Chemnitz zur Zeit gebauten Lietzenmayer-Hochdruck-Rohölmaschinen 
gibt nachstehende Zahlentafel Aufschluß. 


IV. 


























Leistung . ...... PS 25} 40 wd 80 | 100 125, 150 
en a, 250 | 280 | 210 | 185 180' 170| 165 
vir dee 2400 | 2600 | 2850 | 3200 | 3250 | 8500 | 3600 
ne) 280 | 20 | ml 280 28o] om| sso 
geen — 2500 | 2700 | 3000 | 3400 | 3500 | 3700 | 3800 
— SE 280 | 340.| 370 | 400, 440 | 470 | 500 
[un } 1600 | 1750 | 1900 | 2100 | 2200 2325 | 2400 
Si, Roch" ) ml 150 | 200| 225| 275; 350| 40 
ee corel tee 130 | 170 | 190. ee 260 | 290 | 320 
A. ae 80 | 100 | 125 | 150) 150] 185 | 200 

a J ye fee | m | ae | ar alone 
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Fig. 1. Z. A.: Beitrag zur graphischen Ermittelung der Stabspannungen eines eisernen Dach- 
binders mit verschiedener (gebrochener) Dachneigung. 


Neben den einzylindrigen werden zweizylindrige Maschinen mit 
2-25, 2-40, 2-60, 2-80, 2-100, 2-125, 2-150 und 2.200 PS 
Leistung, außerdem aber auch vierzylindrige Maschinen gebaut. Bis- 
her disponierte Höchstleistung bei der vierzylindrigen Bauart: 800 PS. 

Auf der „Weltausstellung für Buchgewerbe* in Leipzig 1914 
wurde eine 80 PS-Lietzenmayer-Maschine in der Maschinenhalle II 
vorgeführt, sie fand allseitige Beachtung. 


* Beitrag zur graphischen Ermittelung der Stabspan- 
nungen eines eisernen Dachbinders mit verschiedener 
(gebrochener) Dachneigung. 

Von W. Schulz in Neudamm. 

Mit Abbildungen, Fig. 1 bis 7. 

Aufgabe sei die graphische Ermittelung der Stabspannungen 
in einem eisernen Dachbinder mit verschiedener (gebrochener) 


ID 





Neigung des Daches. Form und Abmessungen des Binders sind 
aus Fig. 1 u. 2 zu ersehen. Die untere Dachfläche ac und 
ig (Neigungswinkel a = 20°) ist mit Wellblech auf Winkeleisen, 
die obere Dachfläche (Neigungswinkel a, = 53°) mit Glas auf 
Winkeleisen eingedeckt. Binderentfernung: 3,75 m. 

Die Belastung setzt sich aus dem Eigengewicht der Binder, ein- 
schließlich Dacheindeckung, sowie dem Schnee- und Winddruck zu- 
sammen und wird von den äußeren Knotenpunkten (Knotenpunkte 
der oberen Gurtung) aufgenommen; die übrigen Knotenpunkte 
sind als unbelastet anzusehen. Die Belastungen wirken als äußere 
Kräfte. | 

Jeder Knotenpunkt der oberen Gurtung hat eine Last von 
der Fläche aufzunehmen, die zur Länge den Abstand von Mitte 
zu Mitte Gurtungsfeld und zur Breite die Binderentfernung bezw. 
von Mitte za Mitte Binderfeld hat (Fig. 3 u. Fig. 4, Skz. 1). 
Eine Ausnahme bilden jedoch die beiden Knotenpunkte der Auf- 
lager a und i, welche nur die Belastung von der Fläche aufzu- 
nehmen haben, die zur Länge den Abstand von der Mitte des 
Gurtungsfeldes ab bezw. ih bis zum Knotenpunkt a bezw. i und 
zur Breite den Abstand von der Mitte des einen bis zur Mitte 
des anderen Binderfeldes hat (Fig. 3 u. Fig. 4, Skz. 1). 


I. Belastung durch Eigengewicht. 

Die Belastung durch Eigengewicht für den Binderteil ae 
und i g beträgt einschließlich Dacheindeckung 25 kg/qm Dachfläche 
oder für 1 qm Grundfläche: 

KCL 25 
Bee 0,9397 
Die Belastung der Knotenpunkte b und h ergibt sich demnach 
zu je: Gr, = Gp = 26,60 - 3,0 - 3,75 = rd 300 kg, 
und für die Knotenpunkte a und i zu je: 


— 26,60 kg. 


Ga = G; = 26,60- ES -8,75 = rd. 150 kg. 

Die Belastung durch Eigengewicht 
für den oberen Binderteil einschließlich 
Eindeokung beträgt 80 kg/qm Dachfläche 
oder für 1 qm Grundfläche: 


30,0 30,0 
se 06018 77S Ag: 
Die Belastung der Knotenpunkte 
d, e und f ergibt sich zu je: Ga = Ge 
== Gr = 49,85 - 1,50 - 3,75 = rd. 280 kg, 
und für die Knotenpunkte c und g zu je: 


Ge = Du = (26,60 i E + 49,85. O°] 


8,75 =rd. 290 kg. 


Il Belastung durch Schnee- 
druck. 


Die größte in Deutschland vorkom- 
mende Schneehöhe kann man im allge- 
meinen zu 0,60 m annehmen Da das 
spezifische Gewicht des Schnees 0,125 be- 
trägt, so ergibt sich als ungünstigster 
Schneedruck für 1 qm Grundfläche (Fig. 4, 
Skz. 2): 

S = 0,6 : 125,0 - 1,0 = 75 kg. 

Die Belastung der Knotenpunkte b und h ergibt sich dem- 
nach zu je: 








Sp = Sah = 75,0 - 3,0 - 3,75 — rd. 844 kg, 
und für die Knotenpunkte a, c, g und i zu je: 


TOER ee ee E — ER 3,75 = rd. 4,22 kg. 


Da der Schnee bei einer Dachneigung von 50° aufwärts ab- 
rutscht, so bekommt der obere Binderteil c e g keine Schneelast. 


Ill. Belastung durch Winddruck. 


Für die Windverhältnisse in Deutschland genügt es im all- 
gemeinen, den Winddruck w für eine senkrecht vom Winde ge- 
troffene Fläche zu 125 kg für das qm anzunehmen. 

Die Windrichtung schließt mit der Horizontalebene einen 
Winkel 8 = 10° ein. Demnach ist der Winkel, welchen die Wind- 
richtung mit der Dachfläche ac bildet, = « 8. Nun steht aber 


die Windmasse, welche auf die Dachfläche ac wirkt, zu der 
Windmasse, welche auf eine vom Winde senkrecht getroffene gleich 
große Fläche wirkt, im Verhältnis («+ 8):1. Infolgedessen ist 
der Winddruck in der Windrichtung (nicht normale Winddruck) für 
das qm der Dachfläche ac: W, = w: sin (a + b). 

Zerlegt man jetzt den Winddruck W, in eine senkrecht und 
in eine parallel zur Dachfläche gerichtete Seitenkraft, so kommt 
für den Dachbinder nur die senkrechte Seitenkraft W, (Fig. 4, 
Skz. 4) in Betracht. Da die Reibung der atmosphärischen Luft 
mit der Dachfläche sehr gering ist, so kann sie vernachlässigt 
werden. Demnach ergibt der senkrechte Winddruck für 1 qm 
Dachfläche ac bezw. ig: 

Wa = w: sin? (« + p), 
W, = 125,0 - sin? (20° 10 °), 
oder: Wa = 125,0 - 0,2500 = 41,25 kg. 


Die Belastung der Knotenpunkte b und h ergibt sich dem- 
nach zu je: 
Ws = Wr = 41,25 - 8,20 . 3,75 
= rd. 495 kg, 
und für die Knotenpunkte a und 
i zu je: 
W, = W; = 41,25- 


= 247,5 kg. 

Der senkrechte Winddruck 
für 1 qm der Dachfläche c e bezw. 
ge ergibt: 

Wa = WW: sin? (a, + B), 
oder: 

Wa = 125,0 - sin? (53 ° 4- 10 0) 
== 125,0 - 0,7939 — 99,24 kg. 

Die Belastung der Knoten- 
punkte d und f ergibt sich dem- 
nach zu je: | 
Wa = We = 99,24 : 2,5 s 3,75 = j i 

rd. 930 kg, 
und für die Knotenpunkte c und 
g zu je: 


oder: 


Pr 


PA; 


aed 


8,75 


SE 


: --->--- 


> ee ea WON 


o =W, = 


(4123 an + 99,24. 


3,75 = rd. 712,5 kg. 
Der Knotenpunkt e bekommt 
stets, ob der Wind von links oder 
rechts wirkt, einen Winddruck von: 


W. links — W. rechts — 99,24 e 
2:50 Au = rd. 465 kg. 


A 


2,50 
2 


— — — 
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Den Winddruck W, 
nochmalsineine senkrecht 
zur Horizontalen und in 
eine in die Richtung der 
Dachneigung fallende Sei- 
tenkraft zu zerlegen(Fig. 4, 
Skz. 3), ist durchaus nicht 
richtig, was daraus hervorgeht, 
daß die Seitenkraft Wa bei immer größer werdendem Winkel a 
bezw. a, sich der Grenze „Unendlich“ nähert. Mit anderen Worten: 
den Winddruck mit einem auf die betreffende Dachfläche gleich- 
mäßig verteilten Winddruck mit: 

Wa = Ti ana E 
COS a COS a, CO8 u COS a; 

für das qm Dachfläche zu berechnen, ist ungenau, weil hier- 

durch der einseitige Winddruck nicht berücksichtigt wird; es er- 

geben sich dadurch entweder zu ungünstige oder zu wenig günstige 

Stabspannungen. . 

Die beiden Auflagerdrücke Aa und Ba, welche das Eigen- 
gewicht erzeugt, sind gleich der Belastung sämtlicher Knoten- 
punkte des Binders für das Eigengewicht. Da aber die Knoten- 
punktbelastung für das Eigengewicht in der Vertikalebene (senkrecht 
nacb unten) wirkt, so wird durch das Fachwerk des Binders diese 
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Belastung gleichmäßig auf die beiden Auflager übertragen, d. h.: 


= 
Aa = Ba = 5 
2-150 + 2-300 290 + 3-280 _ 1160 kg. 

Durch die Belastung wird aber eine Biegung des Binders 
hervorgerufen, bezw. das Gleichgewicht gestört. Soll Gleichgewicht 
herrschen, so muß naturgemäß in jedem Auflager a und i eine 
vertikale Kraft (Auflagerreaktion) wirken, welche den Auflager- 
drücken Widerstand leistet und daher nach oben (entgegengesetzt) 
gerichtet ist. 

Die beiden Knotenpunktlasten a und i werden aber unmittel- 
bar auf die Auflager übertragen, weshalb diese für die Ermittelung 
der Auflagerreaktionen nicht mit in Betracht kommen. Die beiden 
Auflagerreaktionen ergeben demnach: 


ken ee 


, oder: 


4 


We, 


Fig. 2. Z. A.: Beitrag zur graphischen Ermittelung der Stabspannungen eines eisernen Dachbinders mit 
verschiedener (gebrochener) Dachneigung. 


Zusammenstellung der Knotenpunktslasten. 








Knoten- Eigengewicht Sohneedruck Winddruck 
zur kg kg kg 
a | Ga=150 | Sa=422 |  Wa=2475 
b | Op = 300 Sp = 844 Wp = 495 
c Ge = 290 Se = 422 Wo’ = 247,5 712.5 
| Wo” = 465 dé 
d | Ga = 280 Sa = 0 Wa = 930 
e | Ge = 280 So = 0 We links = 465 
We rechts = 465 
f | Ge = 280 St = 0 We = 930 
g ' Gg = 290 Sg = 422 We = 247,5 | aos 
Wg” = 465 ) : 
h Gh = 800 Sh = 844 Wh = 495 
i Gi = 150 Sı = 422 Wi = 247,5 
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Ermittelung der Stabspannungen für Eigengewicht, 


Die graphische Ermittelung der Stabspannungen nach Cremona 
erfordert die Konstruktion eines Kräfteplanes, welcher nach den 
Bedingungen konstruiert werden muß, daß sich alle Kräfte im 
Gleichgewicht befinden. Um die Stabspannungen ermitteln bezw. 
den Kräfteplan konstruieren zu können, beginnt man mit einem 
Knotenpunkt, an dem eine der Größe und Richtung nach bekannte 
Kraft und außerdem nur noch zwei unbekannte Kräfte angreifen, 
d. h. hier in dem Falle beginnt man mit dem Knotenpunkt a und 
verfährt wie folgt. Man legt um den Knotenpunkt a — durch 
die Stäbe ab und an — den Schnitt I (Fig. 1), dann wirken 
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Fig. 3. Z. A.: Beitrag sur graphischen Ermittelung der Stabspannungen 
eines eisernen Dachbinders mit verschiedener (gebrochener) Dachneigung. 


auf den Knotenpunkt a bezw. auf das abgechnittene Binderstück 
drei Kräfte, nämlich die nach oben gerichtete bekannte Auflager- 
reaktion A — 1010 kg und die beiden unbekannten Kräfte O, 
und U,. Sollen sich nun die drei Kräfte im Gleichgewicht be- 
finden, so müssen sie zu einem geschlossenen Kräftedreieck (Kräfte- 
polygon) vereinigt werden, was dadurch erreicht wird, daß man 
zunächst die bekannte Auflagerreaktion A = 1010 kg (bezw. die 
Knotenpunktlasten) der Größe und Richtung nach aufträgt (Fig. 7, 1) 
und dann von dem Punkt a, eine Parallele zu U, zieht, d. h. es 
werden somit ebenfalls die beiden unbekannten Kräfte ihrer Lage 
nach aufgetragen. Die beiden unbekannten Krifte schneiden sich im 
Punkte f,, wodurch das geschlossene Kräftedreieck a,, fi, e, ge- 
bildet ist, d. h. die drei Kräfte befinden sich im Gleichgewicht. 
Die Linge a, f, bezw. f, e, stellt dann die Größe der Stabspannung 
O, bezw. U, dar. Durch den Umfahrungssinn des Kräftedreiecks 
kann dann leicht festgestellt werden, ob in den betreffenden Stäben 
Zug- oder Druckspannung herrscht. Ist der Umfahrungsinn des 
Kräftedreiecks dem Knotenpunkt a, abgekehrt, so treten in dem 
Stabe Zugspannungen, andernfalls Druckspannungen auf. Es er- 
gibt sich O, als Druck- (—), U, als Zug- (+) Spannung. 

Auf ähnliche Weise ermittelt man nun sämtliche Stab- 
` spannungen, indem man nacheinander die Schnitte I bis VII (Fig. 1) 
legt; jedoch ist stets darauf zu achten, daß bei jedem Schnitt 


Zusammenstellung der Stabspannungen. 


























Für 

Eigen- | Schneedruck (einseitig) Winddruck — 

Stab wicht 
| S er paramere von links | von rechts | ?Ungen 
— | kg | we ke 
O, | —2940 | — 2840 | 850 | —2480 | —2590 | — 8300 
O, | — 2840 ' —2540 | —850 | — 2470 | —2510 | — 7890 
O, ; —2990 | — 1630 | —990 — 3570,| — 3660 | — 8280 
O, | —2890 | — 1630 | — 990 | — 4200 | — 4220 | — 8740 
U, | on 2660 800 | +2250 | -+4090 | +9510 
U, ` +2840 1585 . +800 | +1520 | +3860 | + 7285 
U, Lann | +430 +430 | +370 | -41460 +2860 
V, .-210 —780 0 | —500 | —500 | — 1560 
Va , — 2000 | — 1660 +540 —- 2760 | — 2760 | — 6420 
| | (+540) 
V, , —210 0; 9 | —1120 | —1080 | — 1880 
D, , +420 , +1125 0 730 | + 730 2275 
D +19. o | 0 970 | +1000 | +1190 
Sı < +1990 +1670 +540 | +2750 ı +2770 6430 
Sa +2290 +1670 +540 | 44290 ` +4290 +8250 


nur zwei unbekannte Kräfte (Stabspannungen) geschnitten werden 
weil sich sonst das Kräftepolygon nicht schließt, d. h. die un- 
bekannten Stabspannungen sich nicht ermitteln lassen. 


Durch den Schnitt IV werden die drei unbekannten Stab- 
spannungen O,, D und Va, sowie die beiden bekannten (vorher 
ermittelten) Stabspannungen O, und D, geschnitten, außerdem 
wirkt aber noch auf den Knotenpunkt e die bekannte änßere Kraft 
(Knotenpunktlast) G. == 290 kg. Hier versagt das angegebene 
Verfahren. Würde man alle diese Kräfte zu einem geschlossenen 
Kräftepolygon vereinigen wollen, so wird sich dasselbe nicht 
schließen, d. h. die unbekannten Kräfte lassen sich auf diese Weise 
nicht bestimmen. 


Da hier zunächst eine von den drei unbekannten Stabspan- 
nungen ermittelt werden muß, empfehle ich folgendes Verfahren 
anzuwenden. 


Man lege den Schnitt VIII, wodurch die fünf Stäbe O,, D,, 
8,, Ss und O, geschnitten werden. Dann vereinige man die Kräfte 
Os, Ba, Ba und O, zu einer Resultierenden, die mit der Kraft D, eine 
Resultante ergibt, die gleich, aber entgegengesetzt der Resultante 
Gr, der beiden äußeren Kräfte Ga und G. gerichtet ist. Wird 
nun diese Resultante in zwei Seitenkräfte zerlegt, von denen die 
eine in die Richtung qc und die andere in die Richtung qe fällt 
(Fig. 1), so ergibt die Seitenkraft q c die Stabspannung D,. 
Um nun das Kräftepolygon konstruieren zu können, verfahre man 
folgendermaßen. 


Man zieht zunächst b, b’ || qc und d, b’ || qe, so ergibt b, b’ 
die Größe der Stabspannung D,. Zieht man ferner c c’ || b; b’; 
b/c! || by cy; c'i || cd; b i, |] cm und i, k; |] co, so stellt i, k, 
ebenfalls die Größe der Stabspannung D; im Krifteplan (Fig. 7, 
Skz. 1) dar. Die unbekannten Kräfte (Stabspannungen) des 
Schnittes IV lassen sich nun leicht ermitteln, d. h. man kann 
sie jetzt zu einem geschlossenen Kräftepolygon vereinigen. 


Auch kann man auf folgende Art und Weise vorgehen. Sind 
die unbekannten Kräfte des Schnittes III ermittelt, so legt man 
zunächst den Schnitt IX und ermittelt mit Hilfe der Momenten- 
gleichung eine von den unbekannten Spannungen dieses Schnittes, 
und zwar ist es in dem Falle behufs Konstruktion des Kräfte- 
planes zweckmäßig, die Stabspannung U, festzustellen. 
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Fig. A Z. A.: Beitrag zur graphischen Ermittelung der Stabspannungen 
eines eisernen Dachbinders mit verschiedener (gebrochener) Dachneigung. 


Nach der Momentengleichung ergibt sich: 
1010-9 — (280 - 1,50 + 290 - 3,0 + 300 - 6,0) — U, - 6,20 = 0 


und: 
U, =1010-9 — (280. 1,50 + Za + 300 - 6,0) — 


Nun ist es wieder sehr einfach, die übrigen Stabspannungen 
nach der vorher angegebenen Weise zu ermitteln. Da die Stab- 
spannungen für Eigengewicht der linken Binderhälfte den ihnen 
entsprechenden Stabspannungen der rechten Binderhälfte gleich 
sind, so genügt es, nur die Stabspannungen der einen Binder- 
hälfte zu ermitteln. 


rd. + 970 kg. 






Ermittelung der Stabspannungen für einseitigen 
Schneedruck. 


Da die Belastung durch Schneedruck ebenfalls in der Vertikal- 
ebene (nach unten) wirkt, so haben auch die Auflagerreaktionen 
eine vertikale (nach oben gerichtete) Richtung. Behufs Ermittelung 
der Stabspannungen für einseitigen Schneedruck reiht man die 
einzelnen Knotenpunktlasten der belasteten Binderhälfte der Reihe, 
Größe und Richtung nach aneinander, wählt dann einen beliebigen 
Pol (Punkt) P und zieht die Polstrahlen «, B, y (Fig. 7, Skz. 2), 
konstruiert dann in Fig. 1 die Schneedruckkurve, indem man 
eler B llb; min und die Schlußlinie d, zieht (Fig. 1). 
Parallel zu d zieht man dann von dem Pol P aus die Linie d 
wodurch sich die Auflagerreaktion A — 996 kg und B = 270 kg 
ergibt (Fig. 7, Skz. 2) Um nun die Stabspannungen zu er- 
mitteln, verfährt man in ähnlicher Weise wie bei der Spannungs- 
ermittelung für Eigengewicht. Jedoch ist es hier zweckmäßig, 
nachdem die Stabspannungen bis einschließlich Schnitt III festgestellt 
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Fig. 5. . 6. 
Fig. 5 u. 6. Z. A.: Beitrag eur graphischen Ermittelung der Stabspannungen eines eisernen Dachbinders mit verschiedener (gebrochener) 
Dachneigung. 


sind, den Schnitt IX zu legen und dann mit Hilfe der Momenten- 
gleichung die Spannung U, zu ermitteln. Das Verfahren zur 
Ermittelung der Stabspannung D, läßt sich hier nicht anwenden, 
weil die Stabspannung D, = 0 ist, was aus dem Kräfteplan her- 
vorgeht. 


Nach der Momentengleichung ergibt sich: 
996 - 9 — (422 - 8,0 + 844 - 6,0) — U; - 6,20 = 0, 
(422 - 3,0 + 844 - 6,0) _ 
6,20 pi 
Die Konstruktion des Kräfteplanes erfolgt dann wieder nach 
der vorher angegebenen Weise. 


U, = + 996 - 9,0 — rd. + 480 kg. 


Ermittelung der Stabspannungen für Winddruck 
von links und rechts. 


Da der Winddruck schräg wirkt, so hat auch die Auflager- 
reaktion keine vertikale Richtung. Die Ersatzkraft der Wind- 
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belastung läßt sich aber in sehr viele Komponenten zerlegen, die 
alle durch die Auflager gehen. Die Dachbinderkonstruktion ist 
aber dann statisch unbestimmt, wenn sie mit den Auflagern 
fest verbunden ist. Um nun die Konstruktion statisch bestimmt 
zu machen, muß das eine Auflager beweglich, das andere fest 
konstruiert werden. Da sich das Eisen infolge der Temperatur- 
schwankungen ausdehnt oder zusammenzieht, so ist dies ebenfalls 
ein Grund, bei eisernen Dachbindern das eine Auflager beweglich 
und das andere fest anzuordnen. Es kann jetzt jeder gegen das 
bewegliche Auflager schrüg gerichtete Druck in eine horizontale 
und vertikale Kraft zerlegt werden. Die horizontale Kraft ruft 
eine Bewegung hervor, dagegen stellt die vertikale Kraft die Auf- 
lagerreaktion dar. Soll sich die Konstruktion im Gleichgewicht 
befinden, so muß die Summe aller Horizontal- und aller Vertikal- 
kräfte gleich Null sein. 


Die den Winddrücken parallelen Reaktionen lassen sich daher 
in eine horizontale und vertikale Kraft zerlegen. Wird jetzt im 
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Fig. 6 


beweglichen Auflager reibungslose Bewegung vorausgesetzt, so 
wirkt in ihm nur eine senkrecht (nach oben) gerichtete Auflager- 
reaktion. Beim festen Auflager dagegen ist die Auflagerreaktion 
ihrer Größe und Richtung nach verschieden, je nachdem der Wind 
von links oder rechts wirkt (Fig. 5 u. 6). ‚Demnach haben 
auch die Stäbe der konstruktiv gleichen Binderhälften, welche der 
Symmetrie entsprechen, verschiedene Spannungen. Es müssen des- 
halb die Spannungen einmal für Wind von links und das andere 
Mal für Wind von rechts ermittelt werden, um die ungünstigsten 
Spannungen bestimmen zu können. 

Behufs Ermittelung der Stabspannungen reiht man ebenfalls 
die Knotenpunktlasten der Reihe, Größe und Richtung nach an- 
einander, wodurch sich dann in Fig. 6 die Mittelkraft W, des 
Winddrucks von rechts ergibt. Dann wählt man einen beliebigen 
Pol P und zieht die Polstrahlen a, b, c, d, e, f und g; durch 
Parallellegen der entsprechenden Polstrahlen konstruiert man in 
Fig. 2 das Seileck für Wind von links und rechts. Bringt man 
die beiden äußeren Seileckseiten a, und g, zum Schnitt, so ist 
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damit der Angriffspunkt der Mittelkraft W, und W, gefunden. 
Überträgt man nun die Richtung der Mittelkraft W, und W, in 
Fig. 2 und bringt sie mit der Auflagerreaktion des beweglichen 
Auflageıs in x und y zum Schnitt, so stellt ix bezw. yi die 
Richtung der Auflagerreaktionen des festen Auflagers für Wind 
von links bezw. von rechts dar. Durch Parallellegen der Auf- 
lagerreaktionen ergeben sich dann in Fig. 5 die Größen der beiden 
Auflagerreaktionen für Wind von links und in Fig. 6 für Wind 
von rechts. 

Die Stabspannungen lassen sich dann nach der vorher an- 
gegebenen Weise ebenfalls leicht ermitteln. 
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Fig.7. Z. A.: Beitrag zur graphischen Ermittelung der Stabspannungen 
eines eisernen Dachbinders mit verschiedener (gebrochener) Dachneigung. 


Über die Turbo- Kesselspeisepumpe 
und Versuche an solchen. 
Mit Abbildungen, Fig. 8 bis 10. 


Zusammenfassung. Zunächst wird eine neue Turbinen-betriebene 
Kesselspeisepumpe beschrieben und im Anschluß daran über amtliche 
Versuche mit solchen berichtet, aus denen klar die Vorteile hervorgehen, 
die der Turbinenantrieb der Pumpen gegenüber dem durch Elektromotor 
hat. Die Wärmeausnutzung ist im letzten Falle wesentlich ungünstiger; 
sie ist sogar noch geringer als in dem Falle, wo man eine Kesselspeise- 
pampe durch eine kleine Turbine antreibt, deren Abdampf dann in der 

iederdruckstufe einer Hauptturbine noch weiter Arbeit leistet. 


I. Beschreibung der Konstruktion. 


Die guten Eigenschaften, die man dem Turbinenantrieb mit 
Recht nachrühmt, haben auch zur Konstruktion von Kessel- 
speisepumpen mit Antrieb durch kleine Dampfturbinen 
geführt. Leider aber fielen diese im Vergleich mit Kolbenpumpen 
zu schwer und deshalb auch zu teuer aus. Daneben arbeiteten 
sie wegen der geringen Umfangsgeschwindigkeit der kleinen An- 
triebsturbine sogar noch unwirtschaftlich. 

Die AEG stellte sich die Aufgabe, diese Mängel zu über- 
winden; sie schuf eine einfache Maschine von geringem Raum- 


bedarf, bei welcher zudem ein vollständiger Druckausgleich in 
der Pumpe vorhanden ist. Die Pumpe ist weiter betriebssicher 
und reguliert die Tourenzahl selbsttätig entsprechend dem wechseln- 
den Wasserbedarf und Betriebsdruck, auch in Verbindung mit 
den bekannten selbsttätigen Speisevorrichtungen und Wasserstands- 
reglern. Sie arbeitet wenn gewünscht mit Kolbenpumpen parallel, 
ja es können die Regulierungen zweier Pumpen sogar so geschaltet 
werden, daß die stillstehende Pumpe selbsttätig anläuft, sobald 
die andere überlastet wird, d. b. nicht mehr genügend Wasser 
fördern kann. 

Im speziellen ist die AEG-Turbo-Kesselspeisepumpe 
eine in der Regel einstufige Zentrifugalpumpe, die infolge 
ibrer Radschaufelform und Anordnuny imstande ist, Wasser von einer 
der Temperatur nach zulässigen Saughöhe auf Drücke bis 25 at. 
zu fördern. Die Welle der Antriebsturbine ruht in zwei Lagern, 
die mit der unteren Hälfte des Turbinengehäuses und den Lager- 
gehäusen zu einem Rahmen vereint sind (vergl. Abb., Fig. 9 
u. 10). Der Rahmen ist an der Dampfeintrittsseite als Flansche 
ausgebildet; an ihm wird das Pumpengehäuse befestigt; die Welle 
ist für die Aufnahme des Pumpenrades nach dieser Seite ver- 
längert. In dem zwischen Pumpen und Turbine befindlichen Lager- 
gehäuse ist ein Sicherheitsregulator eingebaut. 

Das Turbinengehäuse sowie die damit verbundenen Lager- 
gebäuse sind aus Gußeisen hergestellt un] in der Horizontal- 
ebene geteilt, so daß durch Abnehmen des Oberteils vom Tur- 
binengehäuse die Innenteile der Turbine freigelegt werden können. 
Die Gehäuse werden einer Wasserdruckprobe auf 5 at. Ue. unter- 
worfen. Sie sind mit einem Sicherheitsventil versehen, das bei 
2 at. Ue. abbläst und bei eintretender Unregelmäßigkeit im Betrieb 
als Warnungssignal wirkt. 

Die Einströmkästen, an denen sich die Düsen und der Leit- 
apparat befinden, sind in Stahlguß ausgeführt und werden einer 
Wasserdruckprobe von 80 at. unterzogen. Je nach der Leistung 
der Pumpe und den Dampfverhältnissen befindet sich im Einström- 
kasten eine größere oder geringere Anzahl ständig offener Düsen. 
Außerdem sind zwei Zusatzventile vorgesehen, die bei ungünstigen 
Dampfverhältnissen oder bei Höchstleistung der Pumpe von Hand 
zu öffnen sind. Das Regulierventil ist als Doppelsitzventil kon- 
struiert und vollständig entlastet. Seine Betätigung erfolgt un- 
mittelbar vom Regulator aus. Das Absperrventil ist ein normales 
Kegelventil, welches als Schnellschlußventil ausgebildet ist, dessen 
Spindel also ständig unter Federdruck steht. Diese Federspannung 
kann durch den „Sicherheitsregulator* bei bestimmter Umlaufszabl 
ausgelöst werden, wodurch das Ventil plötzlich zuschlägt und den 
Dampf absperrt. 

Die Regulierung der Pumpe ist so eingerichtet, daß der er- 
zeugte Wasserdruck nahezu konstant bleibt und sich die Um- 
drehungszahl entsprechend der jeweiligen Fördermenge selbst- 
tätig einstellt. Dies wird durch einen Differentialkolben bewirkt, 
der in einem Gehäuse gleitet und auf der Seite der großen Druck- 
fläche mit dem Dampfdruck vor dem Drosselventil oder auch 
unmittelbar mit dem Kessel in Verbindung gebracht ist. Die 
andere Seite hängt mit dem Druckraum im Pumpengehäuse zu- 
sammen. Beide Drücke müssen im Gleichgewicht sein. Erhöht 
sich, weil eine oder mehrere Kesselspeiseventile geschlossen wurden, 
der Druck in der Pumpe, so wird der Kolben nach der Dampf- 
seite zu verschoben, bis das direkt gekuppelte Drosselventil die 
dem Druck und der Förderleistung entsprechende Umlaufszahl ein- 
gestellt hat. Vermindert sich der Druck, so überwiegt der Dampf- 
druck und öffnet das Drosselventil. Sind sämtliche Speiseventile 
geschlossen, so wird das Wasser innerhalb der Pumpe um- 
gewälzt. 

Der Sicherheitsregler besteht aus einem losen Schwungring, 
der bei normaler Tourenzahl durch eine Feder in der Mittellage 
festgehalten wird, bei einer bestimmten höheren Drehzahl aber 
einseitig ausschlägt, einen Hebel auslöst und die oben erwähnte 
Feder hinter dem Absperrventil zur Wirkung bringt, wodurch 
dieses zuschlägt. Der Sicherheitsregulator ist so eingestellt, daß 
das Hauptabsperrventil abschließt, sobald die normale Umlaufszahl 
um ca. 10 bis 12°/, überschritten wird. 

Die Turbinenstopfbüchsen sind einfache Büchsen aus Bronze, 
die direkt auf der Welle liegen und zum Abdichten mit ein- 
gedrehten Nuten versehen sind. 

Die Welle ist aus Nickelstahl angefertigt. Das eine der Lager 
ist als Anlauflager ausgebildet. Am Eintritt in die Pumpe ist 
die Welle mit Weichpackung verpackt. 


Das Turbinenrad ist aus Simens-Martin-Stahl hergestellt und 
als Körper gleicher Festigkeit ausgebildet, wobei die Material- 
beanspruchung so gewählt sein soll, daß es „selbst bei hoher 
Übertourenzahl sich nicht verändern könntet. Die Schaufeln sind 
in den Radkranz eingesetzt; die fertigen Räder werden statisch und 
dynamisch genau balanciert, um einen einwandfreien Gang der 
Turbine zu gewährleisten. . 

Die Lager sind zweiteilig ausgeführt und mit einer Legierung 
ausgegossen, die für hobe Zapfengeschwindigkeit besonders ge- 
eignet ist. Sie sind mit Ringschmierung ausgestattet und außer- 
dem mit einer Vorrichtung versehen, durch die sie sich Öl aus 
dem Ölbehälter ansaugen, falls die Ringe stehen bleiben sollten ; 
eine Möglichkeit, die z. B. an Bord bei geneigter Lage des 
Schiffes besteht. Das Anlauflager hat nur den Zweck, beim 
An- und Abstellen der Pumpe eine seitliche Verschiebung der 
Welle zu vermeiden. Im Betriebe ist die Welle infolge des 
Druckausgleiches in der Pumpe in der Mittellage gehalten, ohne 
daß die Anlaufringe zur Anlage kommen. Sämtliche Lager lassen 
sich nach Entfernung der Deckel herausnehmen. 

Die Pumpe ist, wie angedeutet, einstufig; das Rad ist fliegend 
auf der verlängerten Turbinenwelle aufgesetzt. Das Wasser tritt 
axial in das Rad ein und wird durch den seitlich am spiral- 
‘förmigen Pumpengebäuse angeordneten Druckstutzen weitergeleitet. 
Rad sowie Pumpengehäuse sind aus Bronze angefertigt; durch eine 
Kaltwasserdruckprobe von 35 at. wird das Material des Pumpen- 
gehäuses auf seine Brauchbarkeit untersucht. 


Die Demontage der Pumpe erfolgt in der Weise, daß das 
Pumpengehäuse an der Flansche des Turbinenrahmens abgeschraubt 
und in Richtung der Welle abgezogen wird. Dadurch sind sämt- 
liche Innenteile freigelegt. 


Geliefert werden derartige Pumpen zurzeit in den nachstehen- 
den Größen der Zahlentafel auf Seite 8; dazu Fig. 10. 


Für die Kontrolle der Leistung der Pumpen liefert 
die AEG den Apparat (Fig. 8), welcher die augenblicklich durch 
die Pumpe 
fließende Was- 
sermenge an- 
zeigt. Der Ap- 
parat besteht 
aus einem 
zweischenke- 
ligen, mit 
Quecksilber 
gefüllten Glas- 
rohr, dessen 
Enden mit der 
engsten und 
der weitesten 
Stelle eines 
düsenförmig 
verengten und 
in die Druck- 
leitung der 
Pumpe ein- 
gebauten Rohr- 
stückes ver- 
bunden ist. 
Entsprechend 
der hohen Ge- 
schwindigkeit 
im Diisenhals 
ist der mano- 
metrische 
Druck des 
Wassers hier 
geringer als 
in dem weiten Teil des Rohres; die Quecksilbersäulen in dem 
Glasrohr stellen sich daher verschieden hoch ein. An einer Skala 
wird durch die Quecksilbersäulen die durchfließende Wassermenge 

angezeigt. 

Das Glasrobr kann auch durch ein Zeigerinstrument ersetzt 
werden; beide Ausführungen arbeiten zuverlässig. 

Die Düsen werden in die Druckleitung eingesetzt, während 
die Anzeiger an geeigneter Stelle, an der Wand usw., befestigt 
werden können. 





Fig. 8. Z. A.: Über die Turbo- Kesselspeisepumpe 
und Versuche an solchen. 
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II. Versuche mit der Pumpe. 


Über Versuche an rotierenden AEG-Kesselspeise- 
pumpen spricht sich der Jahresbericht des Oberschlesischen 
Überwachungs-Vereins (Dampfkesselabteilung) aus. Dieser 
Bericht ist besonders deshalb interessant, weil er auch Anhalte 
über das Verhältnis der Antriebsweise zum Wirkungsgrad einer 
Pumpe gibt. 

Berichtet wird über Versuche an der Anlage in der Zentrale 
der Oberschlesischen gece in Chorzow. 

Die An- l EE? 
lage besteht, 
so besagt der 
Bericht, aus 
einer Tur- 
bine und 
einer mehr- 

stufigen 
Zentri- 
fugalpum- 
pe, deren 
Laufräder 
auf einer ge- 
meinsamen 
Welle sitzen. P ` Le 
Der der Tur- | — i — u 
bine zuge- © D +9 — —— — u je 
führte über- — ae De E e — oe y 
hitzte Frisch- m — | 
dampf tritt 
nach Verlas- 
sen derselben 
in einen nach dem Gegenstromprinzip gebauten Oberflächen- 
kondensator bezw. Vorwärmer von 35 qm Kühlfläche ein und 
umströmt dessen Rohre. Das von der Pumpe aus einem Vorrats- 
behälter gesaugte Speisewasser wird durch die Röhren des Vor- 
wärmers gedrückt und der Abdampf zu Wasser verdichtet. Das 
durch den Kondensator gedrückte Speisewasser wird durch die dem 





Fig. 9. Z. A.: 


Über die Turbo- _Kesselspeisepimps und 
Versuche an solchen. 


- Dampf entzogene Wärme vorgewärmt und gelangt dann durch 


einen Ekonomiser in den Kessel. 

Zur* Bestimmung der Wärmeausnutzung wurden zwei Ver- 
suche bei verschiedenen Leistungen der Pumpe vorgenommen. Die 
Durchführung der Versuche geschah in folgender Weise: 

Die im Kondensator niedergeschlagene Wassermenge wurde 
gewogen, die Eintrittsspannung des Dampfes vor der Turbine und 
der Druck an der Pumpe wurden an Manometern, die Temperaturen 
des eintretenden und austretenden Dampfes, des eintretenden und 
austretenden Speise- bezw. Kühlwassers sowie des Kondensates an 
Thermometern abgelesen. Die Spannung des aus der Turbine 
austretenden Dampfes betrug annähernd 1 at. absolut. 

Es ergaben sich die aus den einzelnen Ablesungen errechneten 
Mittelwerte wie folgt: 


Versuch [. 


P, = Admissionsspannung . = 14,3 at. abs. 
— Admissionstemperatur des —— . = 255,0°C 

p, = Gegendruck i . = O 1 at. abs. 

T = zugehörige Temperatur zu CH : , = 127,9°C 


(noch überhitzt) 
te == Temperatur des eintretenden Kiiblwassers — 45,2° C 


ta — Temperatur des austretenden Kühlwassers — 59,8 9 C 
— Temperatur des Kondensates . == 74,2°C 
hm = manometrische Förderhöhe der Pumpe . = 172,5 m 


Für die Berechnung des Wärmeinhaltes des Dampfes wurde 
die Molliersche Formel benutzt: i = 594,7 + 0,477 t — J.p., 
die Hilfsgröße J wurde der Tabelle entnommen. 

Für P, und T, ergibt sich hiernach ein Wärmeinhalt für 
1 kg Dampf i, = 704,6 WE; für P, und T,-i = 653,6 WE. Der 
Dampfverbrauch = D pro Stunde betrug 1371,3 kg; es wurden 
also in die Turbine D-i, = 1371,3 - 7046 = co 966 218,0 WE 
hineingeschickt, während der aus der Turbine austretende Dampf noch 
einen Wärmeinhalt von D-ig = 1871,3 - 653,6 = 896 281 ‚WE 
besaß. 

Da die Temperatur des aus dem Vorwärmer austretenden 
Kondensates 74,2°C betrug, so wurden von dem Kühlwasser 
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(658,6 — 74,2) - 1371,38 = 794 531,2 WE aufgenommen und das- Für Versuch II ergeben sich folgende Werte: 
selbe von 45,2 auf 59,8°C, d. h. um 14,60 C erwärmt. P, = Admissionsspannung . . . . == 18,9 at. abs. 
Die geförderte Wassermenge M betrug demnach: T, = Admissionstemperatur des Dampfes . = 257° C 
794 581,2 : 14,6 = co 54 420,1 kg i. d. Stunde. P,=Gegendruck . . ..... . . =lat. abs. 
Die sekundliche Wassermenge ist — = — 15,1 kg. T, = zugebörige ee E = 125,0°C 
Hieraus berechnet sich die Leistung der Pumpe: te = Temperatur des eintretenden Kühl- 
M h wassers . . 2 2 eee em 47,2°° 
Lp = 8600 75 ~ 34,7 PS, t, == Temperatur des austretenden Kiihl- 
entsprechend einer stiindlichen Wärmemenge von: wassers 6 ww we ee e 570C 
34,7.632,3 = 21,940,8 WE, tk = Temperatar des Kondensates . . . = 789°C 
da 632,3 WE eine PS'Stunde darstellen. ba = manometrische Förderböhe der Pumpe = 182,5 m 
| Das abfließende Kondensat mit einem Wärmeinhalt von D = Dampfmenge i. d. Stunde . . . . = 1474,9 kg 
1871,3- 74,2 —101750,5 WE wird als Kesselspeisewasser bezw. | i, = Wärmeinhalt bei P, und T, . . . = 705,3 WE 
zur Vorwärmung desselben wieder nutzbar gemacht. | ig Wärmeinhalt bei P, und Ta . . . = 652,2 WE 


D-i; = Wärmeinhalt der 






x eintretenden Dampf- 
S menge . . . . . = 1040247,0 WE 
vd D-i, = Warmeinhalt der 
X austretenden Dampf- 
S menge . . . . = 961929,8 WE 
E e SE W, = vom Kühlwasser 
$ abgeführte Wärme- 
S A8 menge. . . . . . = 845560,2 WE 
N dd | M = geförderte Wasser- 
& | ne | menge i. d. Stunde . — 80529,5 kg 
f mangi 5805 — geförderte Was- 


sermenge i. d. Sekunde — 22,4 kg 
Lp = Leistung d. Pumpe: 
M 











k SE 54,5 PS 
3600 75’ 
i. d. Stunde. . . . = 34460,4 WE 
ma EO W, = im Kondensat ent- 
Ä "E / : 17 haltene Wärmemenge 
ee ) Au | By ©- Dtk. 2 . . . . = 116369,6 WE. 
T Wärmebilanz: 
1. Verbrauch an Wärmeein- 
heiten i. d. Stunde . . 1040247,0 WE 
2. Nutzbar gemacht zur Pum- E 
penleistung . . . . . 84460,4 WE 
3. Nutzbar gemacht zur Vor- 
wärmung (Kondensator) . 845560,2 WE 
4. Im Kondensat noch vor- 
handen . . . . . . 1168696 WE 
Insgesamt nutzbar ge- tit 
macht unter 2 bis 4 996390,2 WE 
Folglich beträgt die Ausnutzung: 
7 996390,2-100 _ 95,78 0) 
Fig. 10. Z. A.: Uber die Turbo-Kesselspeisepumpe und Versuche an solchen. 1040 247,0 as 0 
Es läßt sich demnach folgende Wärmebilanz aufstellen: Es soll nun untersucht werden, wie sich die Wärmeaus- 


— nutzung gestalten würde, wenn die Pumpe mit einem Elektro- 
1. Verbrauch an Wärmeeinheiten i. d. Stunde . . . 966218,0 motor gekuppelt und elektrisch angetrieben worden 


2. Nutzbar gemacht zur Pumpenleistung WE . . . 21940,8 | wäre. 


3. Nutzbar gemacht zur Vorwärmung (Kondensator) WE 794531,2 Der Strom möge dem gleichfalls in der elektrischen Zen- 
4. Im Kondensat noch vorhanden WE... . . . 101750,5 | trale in Chorzow befindlichen 4800 KW-Turbogenerator, Bauart 
I a ht unter 2 bis 4. WE 9182225 | AEG -Curtis entnommen werden. Dieser besitzt eine eigene Ober- 
rece eee E SCH e m "| Aächenkondensation, System AEG, mit rotierender Kühlwasser-, 
Folglich beträgt die A t l 9 A AWW — 95.03 0/.. | Luft- und Kondensatpumpe, angetrieben durch eine kleine Aktions- 
EE EZ NEARNE 966 218 03% turbine, deren Abdampf in die Niederdruckstufe der Hauptturbine 
geleitet wird. Gelegentlich der Abnahmeversuche an 
diesem Turbogenerator wurde einschließlich des 


Leistung 












































‚ja obm ere ee | a See | Lp |B b| EH h |h Dampfverbrauchs der Kondensation bei Drosselregu- 

au. — NEEN SE | le | lierung und Dreiviertelbelastung ein Dampfverbrauch 
45 | oi 80 | 40 195 380 1188 615 | 350 | 895 | 195 | 595 von 6,41 kg/KW-Stunde erreicht. Dieser soll als 
60 100 100 50 125 400 HE 665 | 400 | 865 | 195 | 525 mittlerer Dampfverbrauch dem Vergleich zugrunde 
90 125 | 125 60 125 | 420 1188 715 | 450 | 895 | 195 | 525 gelegt werden. 


120 150 150 70 150 ca. 500 1275 770 , 500 | 935 | 220 | 545 Für den Wirkungsgrad der rotierenden Kessel- 


150 175 175 | 70 | 150 | ca. 850 1275 870 | 600 | 935 | 220 | 945 Speisepumpe möge entsprechend den verschiedenen 


Belastungen bei Versuch I ein Wirkungsgrad von 0,68, bei Ver- 
such II von 0,69 angenommen werden, für den Antriebsmotor eine 
solcher von 0,88 bezw. 0,90. 


Bei Versuch I beträgt die manometrische Leistung der Pumpe 
84,7 PS, in den Motor müßten also ———— co 58,0 PS 


0,68 - 0,88 
= co 42,7 KW hineingeschickt werden. Für diese 42,7KW wäre 
eine Dampfmenge von 42,7 - 6,41 = 273,7 kg erforderlich unter 
dem bei dem Turbinenversuch vorbanden gewesenen Dampfzustand 


von 12,5 at. Überdruck und 296,8° C. 


Der Wirmeinhalt des Dampfes bei 18,5 at. abs. und 296,89 C 
Überbitzung beträgt 727,8 WE. 
In den 273,7 kg Dampf ist somit eine Wärmemenge von 


273,7. 727,8 = 199198,9 WE 


enthalten. 
Von diesen 199198,9 WE werden für die 
Pumpenleistung nutzbar gemacht 21940,8 WE 
im Kondensat sind bei einer Temperatur von 27,3 ° 
278,7- 27,8 = 74720 „ 


noch enthalten. BE 
29412,8 WE 
Die Ausnutzung der Wärmemenge beträgt demnach: 
29412,8 - 100 
Sie MR ATE AREER 0 
199 198,9 0 
Bei Versuch II würden sich folgende Zahlenwerte ergeben: 


Manometrische Leistung der Pumpe 54,5 PS; 
hierfür erforderlicher Kraftverbrauch des 


54,5 


entsprechende Dampfmenge: 
64,6 - 6,41 = 414,1 kg 
mit einem Wärmeinhalt von: 


Nutzbar gemacht . 


Motors ——— 


414,1 - 727,8. = 801832,0 WE 
Nutzbar gemacht für die Seet = 34460,4 WE 
Im Kondensat noch vorhanden 414,1-27,3. . = 11804,9 WE 

45765,8 WE 
Ausnutzung — E 15,19 /,. 





301 382,0 


Diese Zahlen zeigen, wie gering infolge der Zwischen- 
verluste (Generator, Motor) die Ausnutzung der im Dampfe 
enthaltenen Warmemenge bei elektrischem Antrieb 
ist. Die zur Erzeugung der gleichen Pumpenleistung erforderliche 
Menge von Dampf bezw. Wärmeeinheiten ist bei dem direkten 
Turbinenantrieb mit hintergeschaltetem Vorwärmer jedoch wesent- 
lich höher als bei dem elektrischen Antrieb. Es wurden 966 218,0 
bezw. 1040247,0 WE gegen 199198,9 bezw. 301 382,0 WE ge- 
braucht. 


Um nun einen auf gleicher Grundlage gestützten Ver- 
gleich der Wärmeausnutzung zwischen den beiden 
Antriebsarten zu erhalten, muß die Annahme gemacht werden, 
daß in beiden Fällen die gleiche Wärmemenge zur Verfügung 
steht. Es wird dann in den zuletzt behandelten Fällen da nur 
199198,9 bezw. 301382, 0 WE zur Erzeugung der Pumpen- 
leistung gebraucht werden, von vornherein eine Wärmemenge von 
966218,0 — 199 198,9 = 767 019,1 bezw. 1040 247,0 — 301 382,0 
== 738 865,0 WE ganz beliebig zum Vorwärmen des Speisewassers 
und dergleichen benutzt werden können. 


Es ergibt sich dann für den ersten Versuch folgende Wärme- 
bilanz: 


1. Zur Verfügung stehende Wärmemenge a. d. Stunde 966 218,0 WE 


2. Hiervon zur beliebigen Benutzung . . 767019,1 WE 
3. Nutzbar gemacht zur Pumpenleistung . 21 940,8 WE 
4. Im Kondensat noch enthalten 7 472,0 WE 

Nutzbar gemacht können werden in 2 bis 4 . 796 481,9 WE 


Hieraus erhält man eine prozentuale Ausnutzung von: 
796 431,9 x 100 _ å 
9662180 — 82,48 Yo. 


dumpfungsversuche folgende Werte gefunden: 
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Fiir den zweiten Versuch würden sich nachstehende Werte 
ergeben: 


1. Zur Verfügung stehende Wärmemenge a. d. Stde. 1 040 247,0 WE 





2. Hiervon zur beliebigen Benutzung 138 865,0 WE 
3. Nutzbar gemacht für die Pumpenleistung . 34 460,4 WE 
4. Im Kondensat noch enthalten . 11 304,9 WE 
784 630,3 WE 

Ausnutzung = eee = 75,48 J). 


1040 247,0 


Aus diesen Gegenüberstellungen geht klar hervor, daß bei 
Annahme einer gleichgroßen Wärmemenge die Wärmeaus- 
nutzung bei dem Antrieb der Speisepumpe durch 
eine kleine Turbine, deren thermodynamischer Wirkungs- 
grad an sich sehr gering ist, bei der hier vorhandenen Anordnung 
mit hintergeschaltetem Vorwärmer bedeutend günstiger ist, als 
wenn der Antrieb durch einen Elektromotor erfolgen 
würde, selbst wenn der Dampfverbrauch des den Strom liefernden 
Turbogenerators äußerst niedrig für die WK/Stunde ist. Die 
Ausnutzung ist im vorliegenden Falle 95,03 gegen 82,43 = 12,60 °/, 
bezw. 95,78 gegen 75,43 = 20,35 °/, günstiger. 

Der Unterschied in der Ausnutzung steigt mit der Größe der 
Pumpenbelastung an, da gleichzeitig der Dampfverbrauch ansteigt 
und damit bei elektrischem Antrieb die Verluste durch Wärme- 
abführung im Kühlwasser der Kondensation größer werden. 


Es soll nun noch untersucht werden, wie sich die Wärme- 
ausnutzung verhält, wenn eine Kesselspeisepumpe 
durch eine kleine Turbine angetrieben wird, deren Ab- 
dampf in die Niederdruckstufe einer Hauptturbine 
geleitet wird und in dieser noch weiter Arbeit leistet. Eine 
derartige Anordnung findet sich z. B. in der elektrischen 
Zentrale der Falvahütte. Hier wurden gelegentlich der Ver-. 


Geförderte Wassermenge . 13 284,6 kg 
Manometrische Förderhöhe 115 m 
13284,6 - 115 

Pumpenleistung 3600.75 ° = Œ 5,7 PS 
Entsprechend einer stündlichen — = 8604,1 WE 
Dampfverbrauch pro Stunde. A 450,0 kg 
Dampfspannung 11,5 at. von e 273,69 C 
Zugehöriger Wärmeinhalt von 1 kg 716,5 WE 
Warmeinhalt von 450,0 kg . 822425 WE 
Gegendruck in der ‘Niederdruckstufe der 

Hauptturbine etwa j 1 at. 
Temperatur des Abdampfes . 194,1°C 
Vakuum der Hauptturbine 94, 0 of 


Demnach fir die Arbeitsleistung der Hanptturbine bei adiabatischer 
Expansion frei gewordene Wirmemenge 133 WE für 1 kg Dampf, 


für 450,0 - 183 = 59850,0 WE Kondensattemperatur = 34,0 °C. 
Hiernach läst sich folgende Wärmebilanz aufstellen: 

1. Verbrauch an Wärmeeinheiten a. d. Stunde 822425,0 WE 

2. Nutzbar gemacht für die Pumpenleistung . . 3604,1 WE 

3. Nutzbar gemacht in der Hauptturbine . 59 850,0 WE 

4. Im Kondensat noch vorhanden 450,0 - 34 15 300,0 WE 

Insgesamt nutzbar in 2 bis 4 78 754,1 WE 


Folglich beträgt die Ausnutzung ie T = 24,5 °/,, während 


bei elektrisshem Antrieb die Ausnutzung der zur jeweiligen Er- 
zeugung der Pumpenleistung erforderlichen Wärmemenge nur 
14,08 bezw. 15,19 °/, betrug. 

In Anbetracht der verschieden großen Pumpenleistungen ist 
ein auf gleicher Basis aufgebauter Vergleich dieser letzten Antriebs- 
art mit den weiter oben besprochenen Anordnungen nicht an- 
gängig. Es ergibt sich jedoch aus den vorstehenden Ausführungen, 
daß der Antrieb mittels einer Turbine nicht zu unter- 
schätzende wirtschaftliche Vorteile bietet, wenn der 
Abdampf in einer von den beiden genannten Arten weiter 
ausgenutzt wird, sei es nun, daß es sich um den Antrieb einer 
Kesselspeisepumpe, sei es, daß es sich um eine Pumpengruppe 
für eine Kondensationsanlage bandelt. 
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* Turmdrehkrane für Hochbauten. 
Von Ingenieur Hubert Hermanns in Berlin. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildungen, Fig. 11 bis 15. 


Zusammenfassung. Am Hand von Skizzen bezw. Zeichnungen 
werden drei sog. Turm-Drehkrane beschrieben, wie solche heute auf 
größeren Baustellen vielfach Verwendung finden. Der Hauptunter- 
schied ist in der verschiedenartigen Ausbildung der Wagen und 
Untergestelle zu finden, bei dem einen ist dieses sogar zum Portal 
geworden. Gemeinsam ist allen dreien die Gitterkonstruktion der 
Kransäule und des Auslegers, ebenso das Fahrwerk, dessen Detail- 
ausführungen dann allerdings wieder voneinander abweichen. 


Bei der Ausführung größerer Hochbauten macht sich neuerdings 
immer mehr das Bestreben geltend, für die Handhabung der Bau- 
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trieb zu bedienen. Diese gewährleisten nicht nur eine beträcht- 
liche Verminderung der Baukosten, sondern auch eine erhebliche 
Abkürzung der Baufristen. Von besonderem Vorteil sind solche 
Hebezeuge, meist kurz Baukrane genannt, bei der Errichtung 
von Gebäuden an verkehrsreichen Straßen. Hier müssen die an- 
kommenden Baustoffe nicht nur sehr schnell entladen, sondern 
auch mit Rücksicht auf den für die Lagerung zur Verfügung stehen- 
den meist sehr beschränkten Raum in möglichst kurzer Zeit auf die 
Baurüstungen gehoben werden. 

Es sind in den letzten Jahren bereits eine größere Anzahl 
von Konstruktionen solcher Hebezeuge aufgetaucht, die sich in 





Turmdrehkrane für Hochbauten. 


der Praxis dort, wo die nötigen Vorbedingungen für ihre Anwendung 
gegeben waren, auch bewährt haben. Sind diese Konstruktionen 
auch hinsichtlich ihrer grundsätzlichen Anordnung ziemlich ein- 
heitlich ausgeführt, so weisen sie doch in einer Reihe von Einzel- 
heiten, in bezug auf den Antrieb der Bewegungen, Ein- oder Mehr- 
motorenantrieb, ferner auch in bezug auf Ausbildung des untern 
Teils mit dem Laufwerk und des Turmgerüstes Verschiedenheiten 
auf. Diese werden vielfach dadurch bestimmt, daß in dem einen 
Falle auf eine größere Leistungsfähigkeit, in dem anderen Falle 
dagegen auf billige Anschaffungskosten der größere Wert gelegt ist. 
ı Zu den bereits vorhandenen Bauarten derartiger Baukrane 
gesellten sich in neuerer Zeit einige weitere Ausführungen, von 
denen zunächst diejenige der Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg Akt.-Ges. nachstehend kurz besprochen werden soll. 
Fig. 11, Skizze 1 und 2 zeigen eine Zusammenstellung des 


| Krans, der bei einer Spurweite von 2,8 m einen Radstand von 


3,65 m aufweist. Der Ausleger 
ist wippbar angeordnet. Die 
den verschiedenen Stellungen 
des Auslegers entsprechenden 
Tragfähigkeiten, Ausladungen 
und Hubhöhen gibt die fol- 
gende Zahlentafel an: 














Ausladung Tragfähigkeit Hubhöhe 
mm | t m 
9000 15 | 225 
7500 2,0 | 26,0 
5000 3,0 | 28,5 


Zu den angegebenen Zahlen 
fiir die Hubhöhen sei bemerkt, 
daß der drehbare Teil der 
senkrechten Krankonstruktion 
durch ein Zwischenstück noch 
um 5 m sich erhöhen läßt, so 
daß die Hubhöhen in diesem 
Falle 27,5 bzw. 31,0 bzw. 33,5 m 
betragen. Die Hubgeschwin- 
digkeit ist bei einer Belastung 
von 1350 kg etwa 14 m/min, 
bei einer solchen von 2000 kg 
8 m/min. Hierbei ist einer weit- 
gehenden Überlastung des Krans 
bis zu 3 t Rechnung getragen 
Erfahrungsgemäß sind Über- 
lastungen bei der Art des Bau- 
betriebe.s nicht selten. Die Ver- 
änderung der Hubgeschwindig- 
keit wird durch Umschaltung 
des Triebwerks erreicht. 

Der Antrieb des Hub- und 
Fahrwerks erfolgt durch einen 
gemeinsamen gekapselten Ein- 
phasen-Kommutator-Motor von 
6 PS mit 1200 Umdr./min. Das 
Drehwerk wird mit der Hand 
betätigt. Ein Überheben des 
Hakens mit der Last wird durch 
eine selbsttätige Hubbegren- 
zung verhindert. —. 

Fig. 12 zeigt den Kran mit teilweise eingezogenem Ausleger. 

Fig. 13, Skizze 1 bis 5° geben Konstruktionseinzelheiten 
des Krans wieder. Das Hubwerk Skizze 1, 2 und 5 steht im 
unteren Teil der Krankonstruktion. Vom Motor wird die Kraft 
durch drei Stirnräderpaare auf die Trommel übertragen. Mittels 
einer ausrückbaren Kupplung wird der Motor auf das Kranfahr- 
werk geschaltet. Durch eine Gelenkkette wird die eine Achse des 
Fahrwerks angetrieben. 

Das Drehwerk Skizze 1 bis 4, Fig. 13 wird vom Führerstand 
aus durch eine Handkurbel betätigt. Die Kraftübertragung wird 
durch ein- Kegelräderpaar, eine mit der senkrechten -Geriistkon- 
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Fig. 12. 








struktion parallel verlaufende Welle und ein doppeltes Stirn- 
rädervorgelege bewirkt. Der senkrechte Teil des Auslegers wird 
durch vier Rollen, die sich gegen einen entsprechend befestigten, 
versteiften Ring legen, geführt. Die die Hauptbelastung auf- 
nehmende Druckrolle hat gegenüber den lediglich zur Führung 
dienenden Rollen eine stärkere Ausbildung erfahren. In der 
Höhe der Rollenführung ist eine Plattform angebracht, welche 
einerseits die Schmierung der sich drehenden Teile erleichtert, 
anderseits als Arbeitsbühne zur Verstellung des Auslegers dient. 
Das Einziehwerk wird durch eine Haspelkette bedient, die mittels 
eines Kegelräderpaares auf eine auf einer Spindel sitzende Mutter 
wirkt. Die Spindel greift an der oberen Seite des wippbar gelagerten 
Auslegers an. Die Mutter stützt sich gegen ein Kugellager mit 
kugelballigem Unterring ab und kann sich, den verschiedenen 
Stellungen des Auslegers entsprechend, selbsttätig einstellen. Durch 
die Anwendung eines Stützkugellagers an dieser Stelle wird die 
Verstellung des Auslegers wesentlich erleichtert. 

Recht bemerkenswert ist auch die auf Tafel 41, ee 1 und 6 
und Fig. 14, Skz. 1 u. 2 wieder- 
gegebene Baukrankonstruktion 
der Maschinenfabrik Karl | 
Peschke in Zweibrücken, die 
folgende Hauptabmessungen auf- 
weist: 


über i 


Gesamthöhe 

Schienenoberkante 24785 mm 
Größte Ausladung . 9000 ,, 
Kleinste Ausladung. 5000 „, i 
Größte Hubhöhe . . 28400 ,, : 
Kleinste Hubhöhe . 20785 ,, | 
Größte Tragfähigkeit 3000 kg e 
Stützweite des Un- | 

terbaues. . . . . 2800 mm 
Radstand ..... 3550 ,, 


Der Kran besteht aus dem 
festen unteren Teil und dem dreh- 
baren oberen Teil mit dem Aus- 
leger. Der Kran stützt sich mit 
vier gespreizten Beinen auf vier 
Laufräder. Auf Taf. 1 in Fig. 7, 
8 u. 13 bis 18 ist die Konstruk- 
tion des Unterwagens besonders 
dargestellt. Die Beine sind aus 
Winkeleisen gebildet, die durch 
Knoten- und Verbindungsbleche 
gegeneinander ausgesteift sind. 
Die Laufräder sind in versteiften 
U-Eisenbalken gelagert. Der An- 
trieb des Fahrwerks erfolgt in der 
Weise, daß zunächst eine hori- 
zontale Welle durch ein Ketten- 
getriebe angetrieben wird. Von 
dieser erfolgt unter Vermittlung 
eines Kegelrädervorgeleges auf 
jedem Ende die Kraftübertragung 
auf zwei schrägliegende Wellen, 
an deren unteren Ende gleich- 
falls ein Kegelritzel aufgekeilt 
ist. Die beiden Ritzel kämmen 
mit Kegelrädern, die mit den 
Laufrädern fest verbunden sind. 

Auf dem Unterwagen erhebt sich das nach allen Seiten hin 
gut ausgesteifte senkrechte Krangerüst, das auf der einen Seite 
eine eiserne Steigleiter trägt. Der untere Teil besitzt eine Platt- 
form für den Kranführer, welche auf der einen Seite mit einem 
Schutzdach versehen ist, sowie die Antriebsvorrichtung für das 
Hubwerk und Drehwerk. Der Antrieb des Hubwerks wird durch 
einen Motor von 8 PS bewirkt, der mittels einer ausrückbaren 
Kupplung das eine Mal auf das Hubwerk, das andere Mal auf das 
Fahrwerk geschaltet wird. Die Hubgeschwindigkeit beträgt bei 
einer Last von 2000 bis 3000 kg 9 m/min. und kann bei einer 
Last von 1500 kg auf 20 m/min. gesteigert werden. Beim Ver- 
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fahren des Krans wird eine Geschwindigkeit von 30 m/min. 
erreicht. 

In der Mitte der Höhe des Turmaufbaues ist die im vollen 
Kreise drehbare Auslegersäule gelagert, an der in entsprechender 
Höhe der verstellbare Ausleger drehbar befestigt ist. Dieser wird 
aus zwei U-Eisen gebildet, zwischen denen am vorderen Ende die 
Leitrolle für das Seil gelagert ist. Der Ausleger ist mit einem Schutz- 
geländer versehen und hängt in einem Zugseil. Das Lastseil geht 
von der Auslegerrolle über eine an der Spitze der Drehsäule gela- 
gerte Rolle durch die Drehsäule und das Stützgerüst hindurch 
zur Lasttrommel. Die Veränderung der Ausladung wird mit Hilfe 
des Windwerks in der Weise vorgenommen, daß der Lasthaken 
in höchster Stellung den Ausleger mit hochnimmt bzw. absenkt, 
worauf das den Ausleger tragende Zugseil in eine andere Lage 
verhängt wird. 

Die aus Winkeleisen hergestellte Drehsäule wird aus drei 
Teilen zusammengesetzt. Diese Dreiteilung erleichtert den Trans- 
port des Krans, der ja in kürzeren Zwischenräumen von einer 
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Fig. 13. Z. A.: Turmdrehkrane für Hochbauten. 


Baustelle zu einer andern geschafft werden muß. Auch ist es 
möglich, das mittlere Stück bei Bauten von geringerer Höhe aus- 
zuschalten und den oberen Teil unmittelbar auf dem unteren zu 
befestigen. Ebenso wird die Aufstellung des Krans durch die 
Teilung der Drehsäule vereinfacht und erleichtert. 

Die Fig. 4 u. 9 bis 11 der Tafel geben die Abstützung der Dreh- 
säule wieder. Diese ruht mit einer Spurplatte auf einer entsprechend 
ausgebildeten Pfanne, die auf zwei U-Eisen befestigt ist. Die 
Spurplatte ist mit einem eisernen Spurzapfen verbunden, der in 
Lagern mit Rotgußbüchsen geführt ist. Auf den Spurzapfen ist 
das Hauptantriebzahnrad für das Schwenkwerk gekeilt. Das 


Drehwerk selbst wird vom Führerstand aus durch eine Hand- 
kurbel in der Weise angetrieben, daß von der Kurbelachse durch 
ein Kegelrädervorgelege auf eine senkrechte Welle gearbeitet wird, 
die an ihrem oberen Ende ein Ritzel trägt. Dieses kämmt mit 
einem zweiten Stirnrade mit senkrechter Achse, welche durch ein 
Ritzel das Hauptantriebszahnrad antreibt. Die Hauptantriebs- 
vorgelege für das Drehwerk sind in Fig. 12 besonders dargestellt. 

Am oberen Ende der festen Kransäule ist die Drehsäule mit- 
tels Rollen geführt (Fig. 2, 3 u. 5, Taf. 1), die am äußeren Umfange 
ballig ausgebildet sind, um den Durchbiegungen der Drehsäule 
bei der Belastung Rechnung zu tragen. Die den Hauptstützdruck 
aufnehmende Rolle hat einen Durchmesser von 510 mm, während 
die übrigen drei Rollen mit 313 mm entsprechend kleiner gehalten 
sind. Die Führungsplatte ist ein Blech von 10 mm Stärke, das 
kreisrund ausgespart und mit zwei Flacheisenringen armiert ist. 

Der in Fig. 15, Skizze 1 u. 2 dargestellte Hochbauturmkran 
von Julius Wolff & Co. in Heilbronn a. N. ist nach mehr als 
einer Richtung hin nach anderen Gesichtspunkten ausgebildet 
als die bisher besprochenen Baukrane. Er unterscheidet sich von 
diesen zunächst dadurch, daß für den Antrieb der einzelnen Kran- 
bewegungen besondere Motoren vorgesehen sind. Man ist also 
hier den Erfahrungen gefolgt, die man auch sonst im Kranbau 
gemacht hat, wo man ja schon seit langem vom Einmotoren- zum 
Mehrmotorenantrieb übergegangen ist. Werden dadurch natür- 
lich auch die Anschaffungskosten des Krans entsprechend höher, 
so gestattet der Mehrmotorenantrieb auf der anderen Seite die 
Erzielung einer erhöhten Leistungsfähigkeit. Man wird sich also 
dieses Krans besonders dort mit Vorteil bedienen, wo es weniger 
auf billige Anlagekosten als auf einen schnellen und leistungsfähigen 
Betrieb ankommt. 

Die Motoren verteilen sich auf die einzelnen Kranbewegungen 
derart, daß für das Fahrwerk; das Hubwerk und das Schwenkwerk 





Fig. 14. Z. A.: Turmdrehkrane für Hochbauten. 


je ein besonderer Motor vorgesehen ist. Die Arbeitsgeschwindig- 
keiten des Krans sind: 
für das Heben . 
Fahren . . . 
ss. "e eben. Ze ` 
am Haken gemessen. 

Eine weitere Eigentümlichkeit weist der Kran in der Art der 
haubenförmigen Konstruktion, die über die Stützsäule des Krans 
gestülpt wird und an ihrem unteren Ende den verstellbaren Aus- 
leger trägt. Der aus Eisenfachwerk hergestellte Auslegerarm wird 
von Ketten gehalten. Die Ausladung ist zwischen 4000 mm und 
9000 mm veränderlich. Bei der kleinsten Ausladung beträgt die 
Höchstlast 4000 kg, während bei der größten Ausladung noch 


6 bis 12 m/min. 
. 25 m/min. 
. 50 m/min., 
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1250 kg gehoben werden können. Bei wagrechtem Ausleger liegt 
die Spitzenrolle in einer Höhe von 22000 mm, über Schienenober- 
kante. 


Die Kransäule ruht auf einem portalartigen Unterbau, der 
auf der einen Seite die Antriebsvorrichtung für das Kranfahrwerk 
trägt. Der Antrieb des Fahrwerks erfolgt durch ein Stirnräder- 
vorgelege auf eine wagrechte Welle und von dieser durch ein 
beiderseitiges Kegelräderpaar auf zwei senkrechte Wellen. Diese 
treiben durch ein wei- 
teres Stirnrädervorge- 
lege ein Stirnrad an, 
das mit dem Antriebs- 
zahnrad auf der Lauf- 
radachse kämmt. Für 
den Antrieb des Fahr- 
werks ist auch ein Re- 
serve - Handkurbelan - 
trieb vorgesehen, wie 
man überhaupt bei 
dem Kran auf mög- 
liche Störungen in der M/N 
Stromlieferung oder E) E see nA esc core: Mice 
den Antriebsmotoren 17 
durch die Anordnung 
von Handantriebsvor- 
richtungen weitest- 
gehend Rücksicht ge- 
nommen hat. 

In das Turmge- 
rüst, das sich allmäh- 
lich von unten nach 
oben verjüngt, ist in 
einer gewissen Höhe 
über dem Erdboden 
das Maschinen- und 
Führerhaus eingebaut. 
Die Kabine enthält 
die Antriebsmotoren 
für Hubwerk und 
Drehwerk und die zu 
den Motoren gehöri- 
gen Steuerapparate. 
Der Antrieb der Hub- 

werkswinde erfolgt 
unter Zwischenschal- 
tung mehrerer Stirn- 
radervorgelege. Der 
MotorfürdasSchwenk- , 
werk arbeitet durch 
ein Schnecken- und 
ein Kegelrädervorge- 
lege auf eine senk- 
rechte Welle, welche an ihrem oberen Ende das Antriebszahnrad 
trägt, das seinerseits in den mit dem haubenartig ausgebildeten 
senkrechten Teil des Auslegers verbundenen Zahnkranz eingreift. 
Um eine unbeabsichtigte Fahrbewegung des Krans zu verhindern, 
sind die unteren Querträger mit einer zangenartig um die Fahr- 
schienen greifenden Feststellvorrichtung versehen. 


Notiz. 


Billiger Vulkanisierapparat. 


Um Reparaturen an Schläuchen billig ausführen zu können, 
nehme man ein Spiritus-Bügeleisen und ein Thermometer, das 
bis ca. 145° anzeigt. Das letztere befestige man mit zwei Klammern 
derart seitlich an der untersten Bodenkante des Bügeleisens, daß 
es dicht an dessen Wandung zu liegen kommt. Den Schlauch 
präpariere man dann mit Rohgummi, und presse das Bügeleisen 
mit Hilfe einer Schraubzwinge oder eines Leimknechts auf den 
auf ein Brett gelegten Schlauch. Zwischen Bügeleisen und Schlauch 
wird dabei ein Stück Pausleinwand gelegt. Das Eisen ist auf 
etwa 130° C zu erhitzen und bleibt solange stehen, bis es er- 
kaltet ist. 


i 
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Fig. 15. Z. A.: Turmdrehkrane für Hoch- 
bauten. 








Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


48. Jahrgang. Nr. 2. 


Begründet von W. H. Uhland. 


14. Januar 1915. 
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Betriebsversuche mit Leistungszählern und regi- 
strierenden Belastungsanzeigern. 


Von Ingenieur Anton Böttcher. 
Mit Abbildungen, Fig. 16 bis 28. 

Zusammenfassung. Durch Beispiele wird gezeigt, daß so- 
wohl der Leistungszähler Bauart Böttcher als auch der gleich- 
falls beschriebene Belastungsanzeiger nicht nur für stationäre Kraft- 
anlagen jeder Art (außer Dampfmaschinen, Gas- und Ölmaschinen, 
also auch Dampf- und Wasserturbinen), sondern insbesondere auch 
für Lokomotiven und Schiffsmaschinen zum Zwecke ` dauernder 
Beobachtung des Belastungs- 
zustandes wertvolle Dienste zu 
leisten imstande sind. Ist auch 
die Verwendung für diese 
Zwecke noch wenig bekannt, so 
steht doch das eine fest, daß 
mittels der Apparate auch auf 
diesen Gebieten Resultate von 
bislang ungeahnter Schärfe und 
Beweiskraft erzielt werden, die 
Einblicke in die Arbeitsvor- 
gänge in einer Weise gestatten, 
welche der allgemeinen Er- 
kenntnis und Wirtschaftlich- 
keit gleichzeitig dient auf der 
Grundlage wissenschaftlicher 
Wahrheit. 


Das Streben nach höch- 
ster Wirtschaftlichkeit im 
Kraftmaschinenbetriebe hat 
neuerdings eine Reihe von 
Apparaten erscheinen lassen, 
welche eine Dauerkontrolle 
der Kraftmaschinenlei- 
stung zum Zwecke haben, in- 
dem sie durchlaufend diese 
Leistung oder auch nur den 
Belastungszustand registrie- | 
ren, in ähnlicher Weise, | 
wie die bekannten Registrier- 
Instrumente der elektrischen 
Industrie dieses tun. Man 
wird derartige Apparate als 
für die Überwachung von 
Kraftmaschinen-Anlagen der 
verschiedensten Art geeignet, 
mit Freuden begrüßen können, 
wenn die Praxis ihre Zuverlässigkeit durch entsprechende 
Ergebnisse bestätigt hat. 

Der Zweck der vorliegenden Zeilen ist es nun, über Versuche 
zu berichten, welche mit den von dem eingangs genannten in Ge- 
meinschaft mit der H. Maihak A.-G. in Hamburg zu markt- 
fähigen Ausführungsformen entwickelten Apparaten durchgeführt 
worden sind und die vielleicht das Interesse weiterer Kreise finden 
werden. 





Fig. 16. 


Der Böttchersche Leistungszähler: 


Die neueste Ausführungsform des bereits im 46. Jahrgang, 
1913, Heft Nr. 25, Seite 59 bis 61 dieser Zeitschrift beschriebenen 
Apparates ist in den Fig. 16 und 17 dargestellt, und zwar gibt 
Fig. 17 den Zähler in Arbeitsstellung und Fig. 16 in ausgeschal- 
tetem Zustand. 

Der Vergleich der neuen mit der früher beschriebenen älteren 
Ausführungsform läßt die konstruktiven Verbesserungen erkennen, 
welche die ausführende Fabrik in stetem Fortschritt dem Apparate 





hat angedeihen lassen. Bei dem stetig steigenden Absatz des Ap- 
parates sind selbstverständlich die Eichvorrichtungen *) entsprechend 
vollkommen ausgebildet; sie ermöglichen, jeden Apparat bei ver- 
schiedenen Umlaufszahlen für Dampfmaschinen-, Gas- und Diesel- 
maschinen-Diagramme besonders zu eichen. 

Von den zahlreichen, vom Verfasser vorgenommenen Betriebs- 
versuchen seien im Folgenden zwei mitgeteilt: 


Erster Versuch: 


Eine liegende Verbund-Ventil-Dampfmaschine mit 
Kondensation, welche mit verschiedenen Kochapparaten und 
anderen dampfverbrauchenden Maschinen an ein gemeinsames 
Dampfverteilungsnetz angeschlossen war, stand in dem Verdacht 
zu hohen Dampfverbrauchs; die Dampfverbrauchsziffer sollte 
ohne Störung des Betriebes ermittelt werden; Betriebszeit von 


| Montags morgens 6 Uhr bis Sonntags morgens 6 Uhr ohne Unter- 


brechung. 

Der Versuch wurde in 
folgender Weise durchge- 
führt: Über Sonntag wurde 
in die Einlaßleitung die Meß- 
flansche eines Dampfmessers, 
Bauart Hallwachs, ein- 
gefügt und gleichzeitig die 
Indikatorhähne, sowie die 
Antriebsstangen für die In- 
dikatoren an die Maschine 
gesetzt. Im ganzen wur- 
den vier Indikatoren mit 
Böttcherschen Zählern ver- 
wendet. 

Die Versuchsdauer be- 
trug nur 34 Minuten, in 
| welcher Zeit bei rd. 120 Um- 
läufen in der Minute ins- 
gesamt 16320 Diagramme 
zur Ermittlung der mitt- 
leren indizierten Leistung 
herangezogen wurden; es 
blieb während der Versuchs- 
zeit also kein einziges Dia- 
gramm  unberücksichtigt. 
Die aus dem Versuche er- 
mittelte Dampfverbrauchs- 
ziffer betrug 9,75 kg pro PS; und Stunde. 

Dieses Ergebnis ließ im Verein mit den während der Zählung 
geschriebenen Diagrammen die Notwendigkeit einer Überholung 
der äußeren und inneren Steuerungsteile zweckmäßig erscheinen. 
Nach erfolgter flüchtiger Instandsetzung der Ventile, während wel-. 
cher die Dampfmesserflansche nicht aus der Leitung entfernt wurden, 
fand sofort ein zweiter Versuch in gleicher Weise statt; derselbe 
erstreckte sich über nur 15 Minuten; es wurden 7200 Diagramme 
ausgewertet und eine Dampfverbrauchsziffer von 7,9 kg festgestellt. 
Die erzielte Verbesserung der Dampfverbrauchsverhältnisse wurde 
später durch den Betrieb selbst bestätigt. 


Fig. 17. 
Fig. 16 u. 17. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungszählern und 
registrierenden Belastungsanzeigern. 


Zweiter Versuch: 


In einer chemischen Fabrik, welche von der Kesselstation 
aus außer der Betriebsmaschine eine Anzahl direktwirkender 


*) Zur Zeit geht eine Maschine der Vollendung entgegen, 
welche die gleichzeitige Eichung von zehn Apparaten ermöglicht. 
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Dampfpumpen, Kessel usw. betrieb, lag der Kohlenverbrauch 
zu hoch und man vermutete, daß die Dampfmaschine vor 
allem hierfür verantwortlich zu machen sei, was umso schwerer 
ins Gewicht fiel, als diese Maschine mit Kondensation ausgerüstet 
ist, ihr Abdampf also nicht weiter im Betrieb verwertet wird. 

Auch diese Maschine wurde nur des Sonntags stillgesetzt. Die 
Vorbereitungen waren die gleichen, wie bei dem vorstehenden Ver- 
such, nur wurde wegen der verhältnismäßig stark schwankenden 
Belastung die Versuchsdauer auf ca. 114 Stunden 
ausgedehnt. Es wurde mit vier Zählern gearbeitet, 
die während der Beobachtungszeit 36000 Dia- 
gramme auswerteten, als deren Mittelwert eine in- 
dizierte Leistung von 159,5 PS bereits ca. Loo Stunde 
nach Versuchsbeendigung sich ergab; die zugehörige 
Dampfverbrauchsziffer von 7,0 kg per PS; und 
Stunde ließ eine Einstellung der Steuerung zwar 
als zweckmäßig erscheinen, gleichzeitig aber auch 
erkennen, daß die Ursache des hohen Kohlenver- 
brauches nicht in der zu hohen Dampfverbrauchs- 
ziffer der Maschine zu suchen war. 


Versuche der vorbeschriebenen Artsind vom Ver- 
fasser in großer Anzahl mit praktisch vorzüglichem 
Ergebnis durchgeführt worden. Auch von anderer 
Seite liegen zahlreiche Berichte derartiger Unter- 
suchungen in den verschiedensten Betrieben vor. An allen Stellen 
wurde es als besonders angenehm empfunden, daß die Versuchsvor- 
bereitungen nur einen sehr geringen Umfang einnahmen; insbeson- 
dere die allgemein bei Versuchen nach den Verbandsnormen mit 
Speisewasserwägung notwendigen und als sehr lästig empfundenen 
Abflanschungen von Dampf- und Speiseleitungen mit ihren, für 
den Betrieb unerquicklichen Nebenerscheinungen nicht erforderlich 
wurden, daß ferner die Versuche in kürzester Zeit zu erledigen waren, 
ohne die stundenlangen Indizierungen und Speisewasserwägungen, 
endlich aber auch, daß das Versuchsergebnis, auf das man bei 
Indizierversuchen in der Regel bei einigermaßen sorgfältiger Aus- 
wertung der Diagramme mehrere Wochen warten muß, innerhalb 
einer halben Stunde nach Versuchsschluß mitgeteilt 
werden konnte. In einer großen Anzahl Zeugnisse kommt auch in 


Leistungszähler für Kolbenmaschinen. 





i 
Fig. 18. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungszählern und registrierenden Belastungsanzeigern. 


anerkennender Weise die mit den Apparaten erzielte Genauig- 
keit des Ergebnisses zum Ausdruck, welche eine aus der Praxis 
stammende Bestätigung der Richtigkeit des dynamischen Prinzips 
der Theorie des Zählers darstellt, welche seine Lebensfähigkeit 
begründet. 

Angesichts dieses Erfolges des Zählers darf es nicht Wunder 
nehmen, wenn der Versuch gemacht wurde, den Apparat als sog. 
„Dauerzähler‘ auszubilden, um ihn dauernd an der Maschine zu 
belassen, damit man, ähnlich wie an den Schalttafel-Wattmessern, 








In Fig. 18 ist ein derartiger Dauerzähler dargestellt, wie ihn 
der Verfasser bereits in dem Jahre 1909 hat ausführen lassen, und 
mit dessen allgemeiner Anordnung auch der Gümbelsche Dauer- 
zähler vollkommen übereinstimmt (s. Dingler 1914, Seite 347). 
So wertvoll derartige Dauerzähler auf den ersten Augenblick auch 
zu sein scheinen, so haben sie doch praktisch keinen Wert, abgesehen 
davon, daß es der Ansicht des Verfassers nach unmöglich sein wird, 
den Apparat konstruktiv so durchzubilden, daß er dauernd an der 





Fig. 20. 
Fig. 19 u. 20. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungszählern und registrierenden 
Belastungsanzeigern. 


Fig. 19. 


Maschine selbst nacheichbar ist und hinsichtlich seines Beschaf- 
fungspreises innerhalb erschwinglicher Grenzen bleibt. 

Für den Betrieb praktisch wertlos wird ein derartiger Apparat 
immer bleiben müssen, weil zunächst jede Zylinderseite mit einem 
eigenen Apparat ausgerüstet werden muß, so daß im allgemeinen 
doppelt soviel Ablesungen zu machen, als Zylinder vorhanden sind. 
Die Ablesungen geben ferner auch nicht den gesuchten Augen- 
blickswert der Maschinenleistung, sondern nur die Summe der seit 
der Nullstellung geleisteten Arbeit, so daß eine Bestimmung von 
Momentanwerten der Leistung, ähnlich wie beim Wattmesser, mit 
dem Dauerzähler überhaupt nicht möglich ist. Stets zeigt der 
Apparat unter Berücksichtigung der Apparatekonstante nur eine 
Arbeitsdifferenz für einen bestimmten, der Beobachtung zugrunde- 
gelegten Zeitraum, für welchen außer der Sekundenzahl selbst auch 
noch die Umdrehungszahl der Maschine 
abgelesen werden muß. Alle diese Ab- 
lesungen kann man wohl von den Be- 
obachtern bei Zählerversuchen verlangen, 
man wird sie aber niemals dem Maschi- 
nisten zumuten dürfen. 

Hat nun aus den vorstehend er- 
läuterten Gründen der ,,Dauerzahler“ 
praktisch keine Existenzberechtigung, 
so ist doch andererseits für die dauern- 
de Überwachung von Betriebsmaschinen 
ein Apparat vonnöten, der in ähnlicher 
Weise, wie der einfache Schalttafelwatt- 
“messer die Belastung einer Maschine 
und ihre Schwankungen anzeigt, bzw. 
fortlaufend aufzeichnet. Dabei ist es 
durchaus nicht erforderlich, daß die von 
dem Apparat angezeigten Augenblicks- 
werte zahlenmäßig absolut genau sind, 
vielmehr ist Wert darauf zu legen, daß 
der Apparat möglichste Einfachheit in 
der Anordnung und in der Bedienung 
besitzt und ein möglichst umfassendes 
Bild des Belastungszustandes der Maschine gibt. 

Die Lösung für die Ausführung eines derartigen Apparate; 
bietet die Tatsache, daß die Leistung von der Reglerstellung ab- 
hängig ist, einerlei, ob die betreffende Maschine mit einfachem 
Säulenregler, oder mit Achsenregler ausgerüstet ist. 

Über den vom Verfasser konstruktiv durchgebildeten Apparat, 
dessen Ausführungsrecht die Firma H. Maihak Aktiengesell- 
schaft in Hamburg erworben hat, und der unter dem Namen 
eines „registrierenden Belastungsanzeigers“ erfolgreich in 


die jeweilige Maschinenleistung an dem Apparat ablesen kann. | die Praxis eingeführt ist, sind nachstehend einige Versuchsergebnisse 


— — —— — — — — — — — 


zusammengestellt. Der Vollständigkeit halber ist die Konstruktion 
des Apparates den Versuchsberichten vorangestellt. 


Ausführungsform I für Pendelregler. 


Die Säulenregler, welche von der Hauptwelle oder der Steuer- 
welle aus durch Riemen oder Zahnräder angetrieben werden, 


Deilenbewegung 
der Schaar, 
; Antirid Janch. 





Fig. 21. 


Fig. 21 u. 22. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungszählern und registrierenden Belastungsanzeigern. 


beeinflussen die Steuerung in der Weise, daß sie direkt oder indirekt 
durch Heben und Senken der Reglermuffe avf ein Gestänge (das 
sog. Stellzeug) einwirken, welches abhängig von der jeweiligen Zwi- 
schenstellung innerhalb der beiden Grenzlagen eine ganz bestimmte 
Dampf- oder Wassermenge in die Maschine einläßt und dadurch 
eine dieser Menge entsprechende Leistung zu entwickeln gestattet. 
Meistens sind derartige Regulatoren so eingerichtet, daß der tiefsten 
Hülsenstellung die Höchstleistung, und der höchsten Hülsen- 
stellung die Mindestleistung, d. h. Leerlauf entspricht. Jeder 
Zwischenstellung der Reglerhülse wird somit ein ganz bestimmter, 
zwischen Höchstwert und Leerlauf liegender Wert der Leistung 
entsprechen, vorausgesetzt natürlich, daß der Druck des Einlaß- 
dampfes oder -Wassers konstant gehalten wird, welche Voraus- 
setzung in einem geordneten Betrieb zutrifft. 

Der Apparat, Ausführungs- 
form I, Fig. 19, besteht aus 
einem an zwei Federn b auf- 
gehängten, um Punkt s dreh- 
baren, ausbalancierten Mas- 
senpendel c, welches bei d 
eine Schreibfeder trägt und 
durch den Antriebshebel a 


eingestellt wird. Wird der ` Moine Sellen abweich — wend 
Hebel a in seine Höchstlage | J— puree I 
ı Antrieb richtig. 


gebracht, so steht die Schreib- : 
feder im tiefsten Punkt, geht | 
der Hebel a allmählich in eine 
Tieflage über, so wird die | 
Schreibfeder in gleichem MaBe | 
inihre Höchstlage übergeführt. | 
Die Schreibtrommel e ist mit | 
einem Uhrwerk versehen und 
macht je nach dessen Aus- 
führung eine volle Umdrehung 

in einer, in 12 oder in 24 Stun- 
den. Die Wirkung des Massen- 
pendels tritt dann in die Er- 
scheinung, wenn der Antriebshebel a, wie es bei der praktischen 
Verwendung des Apparates vielfach vorkommt, kleinere Schwing- 
ungen um seine jeweilige Lage ausführt. Diese Schwingungen 
werden von dem Massenpendel in Verbindung mit den Auf- 
hängefedern abgedämpft und dadurch von der Schreibfeder fern- 
gehalten. 

Falls an einer Maschine derartige kleinere Schwingungen nicht 
auftreten, so kann das Massenpendel mit seiner Federaufhängung 
durch ein einfaches Gelenkparallelogramm ersetzt werden, wie in 
Fig. 20 angedeutet. 


Fig. 23. 
Fig. 23 u. 24. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungssählern und registrierenden Belastungsanseigern. 
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Die Verbindung mit dem Regler der zu untersuchenden Maschine 
geschieht am einfachsten nach Fig. 23 in folgender Weise: Man 
legt die Stellungen des Regulatorhebels für Stillstand der Maschine 
(tiefste Stellung) und für Leerlauf bei möglichst weit geöffnetem 
Einlaßventil (höchste Stellung) fest und bestimmt danach 
den Hub h, des für den Antrieb des Apparaten gewählten Anschluß- 
punktes a. Dann stellt man 
das Gewicht des Antriebs- 
hebels, an welchem die An- 
schlußöse für die Antriebs« 
schnur befestigt ist, derart 
durch Verschiebung auf der 
Antriebsstange a (s. Fig. 19) 
ein, daß der Hub h, bei 
vollem Ausschlag der Stange 
a dem Hub h, gleich ist. 
Hierauf wird der Apparat so 
in der Nähe der Maschine 
aufgestellt, daß die Verbin- 
dungsschnur m bei Über- 
gang von der Höchstlage 
in die Tiefstlage möglichst 
keine Seitenbewegung 
ausführt. 

Bedingen die örtlichen 
Verhältnisse einen schrägen 
oder seitlichen Schnurzug, so sind hierfür nur die Anordnungen 
nach Fig. 22 u. 24 maßgebend. 

Für die Beurteilung der mit dem Belastungsanzeiger ge- 
nommenen Diagramme ist es wesentlich, zu berücksichtigen, daß 
während des Stillstandes der Maschine der Regulator in tiefster 
Stellung steht; es wird also während der Arbeitspausen eine Linie 
gezeichnet, welche sich mit der Linie der größten Leistung deckt. 

Fig. 25 gibt ein typisches Betriebsdiagramm einer Dampf- 
maschine mit veränderlicher Belastung wieder. Während der Zeit 
von 1⁄9 bis 9 Uhr und von 12 bis 1 Uhr hat die Maschine gestanden, 
desgleichen vor 6 Uhr morgens nnd nach 6 Uhr abends. 

In welcher Weise der Apparat an eine Maschine mit Kulissen- 
steuerung angebaut wird, zeigen die Fig. 27 u. 28. Hierbei muß die 
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Fig. 24. 


Mittelstellung der Kulisse, welcher der Stillstand der Maschine ent- 
spricht, besonders im Diagramm angezeichnet werden, so daß dieses 
drei Grundlinien aufweist: nämlich Höchstlast für Vorwärtsgang, 
Mittelstellung der Kulisse und Höchstleistung für Rückwärtsgang. 

An Versuchen aus der Praxis mit diesem Apparat seien folgende 
angeführt, welche vom Ingenieur Szaynok angestellt wurden. 


Erster Versuch: 


Bei der Abnahme einer Dieselmaschine wurde eine auffallende 
Unregelmäßigkeit im Arbeiten derselben beobachtet. Die Priifung 
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der Maschine mit Hilfe eines Tachographen war wegen Raummangels 
unmöglich. Mit Hilfe des Tachometeres konstatierte man Ab- 
weichungen der Umdrehungszahl bis zu 15%. Nach Aufstellung des 
registrierenden Belastungsanzeigers, die ohne Unterbrechung des 
Betriebes erfolgte, erhielt man das unter Fig. 26 angeführte Dia- 
gramm. 

Die Zahlen unten am Diagramm bezeichnen die Stunden, 
die oberen Punkte der Kurve die tiefste Lage des Regulators, 
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Fig. 26. 
Fig. 25 u. 26. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungszählern und 
registrierenden Belastungsanzeigern. 


somit den Ruhestand der Maschine bzw. die Maximallast, während 
die untersten Punkte der Kurve den Leerlauf der Maschine festlegen. 

Um 6 Uhr 15 Min. wurde die Maschine angestellt, lief während 
einiger Minuten leer, dann arbeitete sie mit Belastung bis 6 Uhr 
40 Min., während welcher Zeit der Regler und dementsprechend 
auch die Tourenzahl, trotz der gleichbleibenden Belastung bedeu- 
tende Schwankungen aufwies. Die abnormen Schwankungen im 
Diagramm zeigen diese Unregelmäßigkeit im Funktionieren des 
Regulators deutlich. Auf Grund dieser Feststellung wurde die 
Maschine, um den Fehler zu beseitigen, 12 Minuten stillgesetzt. 
Das Resultat ‘war }jedoch’'ein negatives, wie 
aus dem Diagramm zu ersehen ist. Um 7 Uhr 
18 Min. hielt man die Maschine nochmals an 
und untersuchte gründlich alle Teile des Regu- 
lators. Es kam dabei zu Tage, daß der Hebel, 
welcher den Regulator mit der Rohölpumpe 
verband, sich in seinem Lager klemmte. Nach 
Beseitigung des Fehlers arbeitete die Maschine 
anstandslos bei wechselnder Belastung. 

Sehr interessant gestaltete sich die Wir- 
kungsweise des Belastungsanzeigers, als man 
eine zweite Dieselmaschine auf die gleiche 
Transmission schaltete. Da die zweite Maschine 
auf eine zu kleine Umdrehungszahl eingestellt 
war, hatte die erste Maschine die zweite mit- 
zuziehen, so daß sie um deren Leerlaufs- 
arbeit höher belastet war. Die dazu erforder- 
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Fig. 27 u. 28. 


Das Turbopumpen-Wasserwerk 
zu Inheiden. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 3, Fig. 6, 10 u. 11. 


Zusammenfassung. Beschrieben und in der Zusammenstellung 
gezeigt ist ein nur für Turbopumpen eingerichtetes Wasserwerk, 
dessen Anlage gleich von vornhinein mit Rücksicht auf eine spätere 
zweimalige Steigerung erfolgte. Vorhanden sind zwei Dampf-Turbinen- 
pumpen direkt gekuppelt mit Luftpumpe und Zusatzpumpe, sowie 
Dynamo mit Kompressor. 

Das Wasserwerk der Provinz Oberhessen zu Inheiden 
(Großherzogtum Hessen) hat, wie uns die Allgemeine Elek- 
trizitäts-Gesellschaft zu Berlin mitteilt, die Bestimmung, 
eine Anzahl Gemeinden der Provinz und die Stadt Frankfurt a. Main 
mit Wasser zu versorgen. 

Das Werk ist aus dem Grunde besonders hervorhebenswert, 
weil es das erste ist, das von vornhinein nur für Turbopumpen 
eingerichtet wurde. Es kann etwa 30000 më in 24 Stunden auf 
eine manometrische Förderhöhe von 85 bis 100 m heben. Für 
diese Leistung ist jedes der beiden Maschinenaggregate I und II 
Fig. 10, Tafel 3 bemessen, so daß stets volle Reserve zur Ver- 
fügung steht. 

Die Turbopumpen, deren Gesamtanordnung aus den Fig. 6 
u. 10 auf der Tafel zu ersehen ist, zeigen manches Bemerkens- 
werte.*) So konnte, da Kühlwasser einem vorbeifließenden Bache 
mit einem Drucke von etwa 4 m entnommen werden kann, auf 
die Aufstellung besonderer Zirkulationspumpen verzichtet werden. 
Dafür wurden die Naßluftpumpen mit auf die Hauptwelle gebracht 
und die im Keller stehenden Kondensatpumpen durch Schnecken- 
getriebe und stehende Wellen, ebenfalls von der Hauptturbine aus, 
unmittelbar angetrieben. Damit gelang es die für die kleinen 
Leistungen unrentable Kondensationsturbine zu umgehen und da- 
für den Dampf in der Hauptturbine wirtschaftlich günstig aus- 
zunutzen, eine Tatsache, die auch in der untenstehenden Leistungs- 
Zahlentafel durch die Garantiezahlen der pro kg Dampf und 
Stunde zu leistenden Metertonnen zum Ausdruck kommt. 

Außer der Hauptpumpe ist dann am Ende der Welle noch 
eine kleine Zusatz-Zentrifugalpumpe für eine Leistung von 25 | 
i. d. Sek. angeordnet, die ihr Wasser von dem Druckraume der 
großen Pumpe erhält und zu einem späteren Zeitpunkt beim weiteren 
Ausbau des Werkes, Wasser bis auf 125 m manometrische Förder- 
höhe für eine höher gelegene Zone 
beschaffen soll. 

Nach den Mitteilungen der AEG 
wird sich die Entwicklung des 
Betriebes etwa so gestalten, daß 
die Hauptpumpe in der ersten Be- 





Fig. 27. 
Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungszählern und registrierenden 
Belastungsanzeigern. 


Fig. 28. 


liche Einstellung der zweiten Maschine wurde durch den Be- | triebszeit bis auf 85 m manometrische Förderhöhe zu drücken 


lastungsanzeiger wesentlich unterstützt und erleichtert. 

Auf dem beigefügten Diagramm ist auch die Einteilung er- 
sichtlich, welche die Arbeitsleistung der Maschine, den verschiedenen 
Lagen des Regulators entsprechend, anzeigt, und die auf Grund 
von Indizierungem ermittelt wurde. 

Bei der anschließenden Bestimmung der, Menge des ver- 
brauchten Rohöls berechnete man die Zahl der PS-Stunden nicht 
ausschließlich mit Hilfe des Indikators, sondern unter Zugrunde- 
legung der Kurve des registrierenden Belastungsanzeigers. 

(Fortsetzung folst.) 


hat. Im zweiten Bertriebsabschnitt tritt die Zusatzpumpe hinzu, 
die hierbei eine zusätzliche Höhe von etwa 40 m zu überwinden 
hat. Im dritten Abschnitt arbeitet die Hauptpumpe bis auf 100 m 
manometrischer Förderhöhe und zwar wird dies durch Einbau eines 


*) In Fig. 6, 10 u. 11 auf Tafel 3 bezeichnet: c, die stehende 
Dampfmaschine, d, den Kompressor, e, die Dynamomaschine f, den 
Saugwindkessel, g, den großen und h, den kleinen Druckwindkessel, 
i, den Venturi-Wassermesser, k und | die Woltmann-Wassermesser, 
m den Schieber in der Saugleitung und n den in der Druckleitung. 
o die Hilfszirkulationspumpe und p die Rückschlagklappe. 


dritten Schaufelrades erzielt, während die Zusatzpumpe nunmehr, 
um eine Förderhöhe von 125 m zu erreichen, nur noch etwa 25 m 
Zusatzhöhe zu überwinden hat. —. 

Die Turbinen arbeiten im übrigen mit Dampf von 12 atm. 
Eintrittsspannung und 350° C Hitze. 

Nachstehende Zahlentafel enthält die von der AEG geleisteten 
Garantiezablen : 


























Zeitabschnitt or lou jm 
Z. A Manometrische Förderhöhe in m 85 85 100° 
ag Fördermenge cbm/Min . 15,12 | 16,62 | 19,92 
3 a. Zusätzl. gesamte manometrische Förderhöhe in m| — 40 25 
3 Fördermenge in cbm/Min . e . — 15 | 1,5 
8 Oo. U U 
Leistung auf das kg Dampf in mt . | 40,5 | 42 | 44 
W. 


Ein Wasserrohrdampfkessel für Befeuerung mit 
Staubkohle. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
Mit Abbildung, Fig. 29. 


Zusammenfassung. An einem Ausführungsbeispiel wird gezeigt, 
welche Form man den Wasserrohrkesseln geben sollte, um sie für 
die Befeuerung mit zu Staub vermahlener Kohle verwendbar zu 
machen. — Die Züge sollen senkrecht laufen, damit alle Asche in 
einen Ringraum unterhalb der Düse fallen kann. 


Unter Staubkohle ist im vorliegenden Falle nicht Kohlenstaub, 
sondern künstlich zu Staub vermahlene Kohle zu ver- 
stehen. Beim Verfeuern solcher Kohle herrschen naturgemäß ganz 
andere Verhältnisse, als beim Verfeuern des allgemein als Staub- 
kohle bezeichneten ‚„Kohlenkleins“. Das Letztere wird auf dem 
normalen Treppenrost mit natürlichem Zug und auf dem wag- 
rechten Plattenrost mit kegelförmigen Öffnungen mit künstlichem 
Zug verfeuert. 

Im ersten Falle liegt das einzelne Kohlenkorn ruhig auf seinem 
Platze und erwartet den Angriff der Wärme, beim Plattenrost 
wird es im Augenblick des Angriffs durch die Wärme vom Luft- 
strom des Gebläses von seiner Lagerstatt abgehoben und in die 
Höhe geschleudert. Es senkt sich jedoch, sobald es in Brand ge- 
raten ist, auf seine alte oder eine benachbarte Lagerstelle und 
brennt dort zu Ende, d. h. bis zur Veraschung. 

Anders bei der Staubkohle! Hier reißt ein Strom hochange- 
wärmter Luft eine entsprechende Menge von Kohlenstaub mit in 
den Feuerungsraum. Dort entzündet sich die Kohle, verbrennt 
und wird als Asche von den in Bewegung befindlichen Gasen mit 
in die Züge hineingeführt. Der Erfolg besteht also hier in einer 
starken Ansammlung von Flugascheteilchen in den Zügen, sowie 
an den Feuerrohren des Kessels, ja sogar im Fuße des Schorn- 
steins. Dazu kommt, daß bei der Verfeuerung solcher künstlich 
zerkleinerter Kohle im Feuerungsraum ganz andere Temperaturen 
auftreten, als bei der normalen Treppenrostfeuerung. Einmal 
handelt es sich in diesem Falle um ein leistungsfähigeres Brenn- 
material (gemahlene Steinkohle statt klarer Braunkohle rd. 7000 
gegen rd. 2800 WE), und weiter ist hier lange nicht so viel über- 
schüssige Luft vorhanden, als bei einer normalen Treppenrost- 
feuerung. Ist aber die Temperatur der Verbrennungsgase eine be- 
sonders hohe und sind die vorhandenen Ascheteilchen ungewöhnlich 
klein und auch noch weich, so besteht außerdem die Gefahr, daß 
sich die Ascheteilchen unter der Einwirkung der Hitze verflüssigen 
und im flüssigen Zustande sowohl an den Schamotten des Ge- 
mäuers als an den "Teilen des Kessels selbst festsetzen. 

Alles das sind Übelstände, die der Staubkohlenfeuerung an- 
haften und deren Anwendung entgegenstehen. 

Dazu kommt, daß sich auch nicht jeder Kesseltyp zur Befeue- 
rung mit Staubkohle eignet. Für den Großwasserraumkessel 
wenigstens hat sich die enorme Hitze in den Staubfeuerungen 
bisher als verderblich erwiesen. 

Die englische Fraser & Chalmers, Ltd., hat nun einen 
stehenden Wasserrohr-Dampfkessel konstruiert, der ın 
seinem ganzen Aufbau besonders Rücksicht auf die Befeuerung 
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mit zu Staub zerkleinerter Kohle nimmt und dessen Nachbau 
deshalb zu empfehlen sein dürfte. 

Der Kessel besteht aus einem unteren Ring f von ovalem Quer- 
schnitt, einem oberen Zylinder i und einem die Teile f und i ver- 
bindenden Rohrbündel e. Von den Rohren des Bündels e sind die- 
jenigen der inneren Reihe durch zwischengelegte Schamottesteine 
untereinander so verbunden, daß ein Feuerungszug e, entsteht. 

Der obere Kessel i zerfällt in einen hohen Mittelzylinder und 
einen niedrigeren Ringzylinder. Mittelzylinder und Ring stehen 
durch eine Anzahl Schlitze miteinander derart in Verbindung, 
daß Wasser und Dampf aus dem einen in den anderen gelangen 
können. Dicht unter dem oberen Boden des Mittelzylinders erfolgt 
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Fig. 29. Z. A.: Ein Wasserrohrdampfkessel für Befeuerung mit Staub- 


kohle. 


die Entnahme des nassen Dampfes. Dieser passiert zunächst 
das Sicherheitsventil des Kessels, tritt dann in die Leitung m 
und wird von dieser dem Überhitzer g zugeführt. Er durchläuft 
letzteren und entweicht bei g, in die Dampfleitung zur Maschine. 

Die Einmauerung des Kessels ist so erfolgt, daß die Heizgase 
zunächst zentral im Inneren des Kessels nach oben steigen, dann 
das Rohrsystem e umspülen, dabei gleichzeitig die Rohre des 
Überhitzers g treffen, hierauf von außen an den Ringzylinder i 
treten und nun erst in den Schornstein gelangen. In den unteren 
Teil des letzteren ist bei k ein Rohrbündel eingebaut derart, daß 
die Heizgase durch die Rohre in lauter kleine Ströme zerlegt werden. 
Um die Rohre bewegt sich atmosphärische Luft. Es werden also 
hier die Abgase, ehe sie endgültig in den Schornstein entweichen, 
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zur Erwärmung von Luft ausgenutzt. Eine Drosselklappe | im 
Schornstein ermöglicht es, die Stärke des Zuges in der Feuerung 
zu Tegeln. 

Das zerkleinerte Brennmaterial wird im Bunker a vorrätig 
gehalten; es stürzt aus diesem durch einen Schlauch in den Ven- 
tilator b, dem die im Vorwärmer k ausgewärmte atmosphärische 
Luft durch eine Rohrleitung zuströmt. Der Ventilator befördert 
das Gemenge von Kohle und warmer Luft zunächst in einen Zyklon c, 
worin sich der leichte Staub ausscheidet und niederschlägt. Die 
körnigen Kohleteilchen dagegen gehen mit der Luft im Rohr- 
strang c, nach der Düse d. Die Düse sitzt im Zentrum des Kessels 
und aus ihr strömt das Gemenge in den Feuerungsraum. Es legt 
dort den durch die Spirale in Fig. 29 gekennzeichneten Weg zu- 
rück, verbrennt dabei vollständig und liefert eine lange und sehr 
heizkräftige Flamme. Die Flugasche wird hier jedoch nicht wie 
beim alten Großwasserraumkessel oder dem Wasserrohrkessel mit 
geneigt liegenden Rohrbündel in die Züge hineingerissen, sondern 
sammelt sich in einer die Düse d umgebenden Aschekammer an. 
Strömendes Wasser kühlt die Düse d und sorgt dafür, daB keine 
„Frühzündungen“ statthaben. 

Für das erstmalige Anlassen des Kessels hält man in einem kur- 
zen Abstand über die Düse einfach eine Spiritus- oder Petroleum- 
pfanne, an deren Flamme sich das Gemenge entzündet, um dann 
nachher selbständig weiterzubrennen, solange frisches Gemenge 
der Düse d entströmt. 


Die Speisepumpen 
im Kesselhaus des Elektrizitätswerkes Breitungen. 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburghausen. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 3, Fig. 1 bis 5, 7 bis 9 und Abbildungen, 
Fig. 30 bis 34. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen im 
einzelnen veranschaulicht sind die Speisepumpen im Kesselhaus des 
Elektrizitätswerkes Breitungen. Es handelt sich um sog. Drillings- 
pumpen stehender Bauart, bestehend je aus drei einfachwirkenden 
Plungerpumpen mit versetzten Kurbeln. Die Ventile sind als mehr- 
stufige Lippenventile ausgeführt, über bezw. unter denen unmittel- 
bar die Windkessel sich befinden, dadurch soll ein nahezu stoB- 
freies Arbeiten der Pumpen erreicht und gesichert werden. 


Das Kesselhaus des Elektrizitätswerkes Breitungen, 
auf das ich an dieser Stelle in einer der nächsten Nummern zurück- 
kommen werde, enthält außer Hochdruck-Kreiselpumpen als Speise- 
vorrichtungen zwei von der Maschinenbau-A.G. Balcke in 
Frankenthal (Pfalz) gelieferte Kolbenpumpen mit Dampf- 
maschinenantrieb. Die Pumpen (Fig 1, 4 u. 8) zeigen die von der 
Firma Balcke bei größeren Leistungen bevorzugte, durch gleich- 
mäßige Förderung und Kraftbedarf sich kennzeichnende Bauart 
der Drillingspumpe, bestehend aus drei einfachwirkenden 
Plungerpumpen mit Kurbelversetzung um 120°. 

Die geschliffenen, gußeisernen Plunger sind mit den Kreuzköpfen 
in einem Stück hergestellt. Die Schubstangen (Stahl) greifen an der 
stählernen, dreifachgekröpften Kurbelwelle an. Als Ventile werden 
die Lippenventile nach Fig. 1 (H. B.-Ventile) verwendet, statt deren 
die Firma auch einfache Metall-Ringventile ausführt. 
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Fig. 30. Z. A.: Die Speisepumpen im Kesselhaus des Elektrieitätswerkes Breitungen. 


Die mehrstufigen Lippenventile bestehen, wie Abb. Fig. 51 zeigt, 
aus gußeisernen Sitzen s und dünnen Metallblech-Ringen r, die 
bei geschlossenem Ventil den Ringspalt p abdecken und auf dem 
festen Gußkörper aufliegen. Die erforderliche geringe Belastung 
erhalten sie durch die Gummistulpringe g, die mit ihren Rändern 
die Blechringe leicht auf einander drücken. Der einzelne Ring 
hat nur geringe Masse und sehr kleinen Hub, weshalb sich diese 
Ventile besonders für größere Saughöhen und höhere Tourenzablen 
eignen. Die Windkessel sind unmittelbar über bezw. unter den 
Ventilen angeordnet, sodaß nur geringe Wassermengen bei 
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jedem Hub zu beschleunigen sind, also ein sanftes, stoßfreies 
Arbeiten gewährleistet wird. Jedes Ventil ist nach Lösen der 
Mutter m und Entfernen des Deckels d rasch herauszunehmen. 
(Fig. 1, 4 u. 8.) 

Die Hauptabmessungen der Pumpe sind: Plungerdurchmesser 
170 mm, Hub 180 mm, Drehzahl 90 bis 184 i. d. Minute. Die 
Fördermenge beträgt also bei einem volumetrischen Wirkungs- 
grad von ge = 0,92 und einer Drehzahl n = 90: 

Q=F-8-3-n- 7, = 0,0226- 0,18 -3- 90-092 = 1 cbm/min; 
oder: Q = 60 cbm/Stde. bei n = 90 und 
Q, = 1,5 - 60 = 90 cbm/Stde bei n = 134. 

Ein anschauliches Bild von der gleichmäßigen Wasserlieferung 
einer solchen Drillingspumpe gibt das sogenannte Leistungsdia- 
gramm, das in Fig. 30 dargestellt ist. Die sekundliche Förder- 
menge der Pumpe ist, wenn F die wirksame Kolbenfläche und c 
die veränderliche Kolbengeschwindigkeit bedeuten: 

q=F-e. 
Da aber, eine unendliche Schubstangenlänge vorausgesetzt: 
c=v-sin«a 
(v = Kurbelzapfengeschwindigkeit, « — augenblicklicher Kurbel- 
drehwinkel), so ist: 
q=(F-v)-sin a = Konstante - sin a. 

Die bei einem Hub geförderte Wassermenge einer einfach 
wirkenden Pumpe wird also dargestellt durch eine über der Basis 
2x konstruierte Sinuslinie; während des Saughubes ist die Förder- 
menge — 0, daher von 0 bis n eine mit der Basis zusammen- 
fallende Gerade. 

In Fig. 30 sind dann noch die Förderdiagramme der beiden 
anderen Plunger, beginnend bei 240° und bei 120°, eingetragen 
und die Ordinaten addiert. Das so entstandene Diagramm zeigt, 
eine Gleichförmigkeit der Wasserlieferung, die bei keinem anderen 
Pumpensystem, auch nicht bei zwei unter 90° gekuppelten, doppelt- 
wirkenden Pumpen zu erreichen ist. 

Dementsprechend ist auch der Kraftverbrauch der Drillings- 
pumpe ein ungewöhnlich gleichförmiger, wie aus dem Tangential- 
druckdiagramm Fig 33 hervorgeht, in welchem bei unendlicher 
Schubstangenlinge für die manometrische Druckhöhe Pa (der 
Einfachheit halber — Kurbelradius r gezeichnet) und die Saug- 
höhe P, die Tangentialkräfte abgeleitet sind. Es entsteben die 
unter 120° versetzten Kurven I, II und III der Druckwirkung 
und die 1, 2 und 3 der Saugwirkung. Durch Addition aller gleich- 
zeitig wirkenden Tangentialkräfte wird das Gesamt- Tangential- 
druckdiagramm T gefunden, das einen sehr gleichmäßigen Verlauf 
der an der Kropfwelle wirkenden Kräfte zeigt. Daher kann auch 
bei Antrieb mittels Dampfmaschine trotz verhältnismäßig leichter 
Schwungräder die Umlaufszahl der Pumpe sehr weit nach unten 
eingestellt werden, ohne daß der Ungleichförmigkeitsgrad das bei 
Pumpen zulässige Maß überschreitet. 

Die Dampfmaschine ist als Zwillings-Verbundmaschine aus- 
geführt; ihre Hauptabmessungen sind 275/370 mm Zylinderdurch- 
messer und 300 mm Hub. 

Der Niederdruckzylinder (Fig. 5, 7 u. 9, Taf. 3) wird durch einen 
einfachen Kolbenschieber von 135 mm Durchmesser gesteuert, der 
Hochdruckzylinder durch eine von Hand verstellbare Meyer- 
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Taf. 3), die mit inne- 





rer Einströmung und, 
wegen der hohen Ein- 
trittsspannung, als 
Doppel - Kolbenschie- 
ber ausgeführt ist. 
Der durch vier Lide- 
rungsringe abgedich- 
tete Grundschieber g 
wird durch die Schieberstange s mittels Traverse t angetrieben, 
in welcher die Bronzebüchse b befestigt ist. In diese ist die 
hohle Grundschieberstange s, eingeschraubt, in der sich die massive 
Expansionsschieberstange S, bewegt. Beide Schieber sind für 
innere Einströmung gebaut, so daß der Schieberkasten nur mit 
Auspuffdampf gefüllt ist, die Stopfbüchse also gegen geringen 
Überdruck abzudichten hat. Der Expansionsschieber besteht aus 
zwei Kolben k, deren Abstand sich durch Drehen des Handrades h 
verstellen läßt, wodurch Füllung, also auch Drehzahl und Leistung 
des Pumpwerks zu ändern sind. Damit nur eine Verschiebung, 
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aber keine Drehung der Expansionsschieberhälften möglich ist, | englischen „Handelsamte‘‘ die Aufhebung eines einem Deutschen 
werden diese gegeneinander durch den eingeschraubten Führungs- | gehörigen Patentes oder die Erteilung einer Lizenz zur Ausführung 
stift f, die untere Hälfte durch den Stift f, gegen den Schieber- | eines solchen Patentes zu beantragen. Bei Stellung des Antrages 
kasten geführt. ist eine Gebühr von 2 £ zu entrichten. Ferner hat der Antragsteller 

Die Berechnung der Abmessungen und das Schieberdiagramm dem Handelsamte den Nachweis zu führen, daß es im allge- 
sind für diese Steuerung die gleichen, wie für die gewöhnliche meinen Interesse des Landes oder eines Teiles der Allgemein- 
Meyer-Flachschiebersteuerung. Die Kanalweite a (Fig. 32) ist zu | heit oder des betreffenden Gewerbes liegt — nicht also etwa 


E EE f— F- Cm __ d-n-a-@, lediglich im Interesse des Antragstellers — den geschützten 


w Gegenstand herzustellen oder das betreffende Verfahren auszu- 
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führen. Das englische Handelsamt kann jederzeit nach seinem 
freien Ermessen eine von ihm angeordnete Außerkraftsetzung oder 
Aufhebung eines Patentes oder einer Lizenz zurücknehmen. 

Ich verweise auf die Verordnung des Präsidenten des engli- 
schen Handelsamtes vom 21. August ds. Js. (Siehe No. 9 des Blattes 
für Patent, Muster und Zeichenwesen.) 

Hat das englische Handelsamt die Erlaubnis zur Ausführung 
des einem Deutschen gehörigen Patentes einem Engländer crteilt, 
so muß die Entschädigung hierfür zunächst dem Handelsamte 
EEE gezahlt werden und wird von diesem nach dem Friedensschlusse 





Fig. 31. Fig. 32. dem Patentinhaber übermittelt. 
Fig. 31 u. 32. Z. A.: Die Speisepumpen im Kesselhaus des Aus dem Vorstehenden ergibt sich, daß die getroffenen Be- 
Elektrisitätswerkes Breitungen. stimmungen keineswegs eine Beraubung der Schutzrechte beab- 


g sichtigen und daß keineswegs die, Deutschen gehörigen, englischen 
worin Cm = en die mittlere Kolbengeschwindigkeit und e einen | Patente ,,vogelfrei sind. Durch diese Bestimmungen soll lediglich 

30 verhütet werden, daß den englischen Landen durch eine etwaige 
Koeffizienten bezeichnet, der die Verengung durch die Stege der | Nicht-Ausübung eines Patentes während des Krieges Schaden 


Schieberbüchse berücksichtigt ; die Überdeckungen e und i werden | erwachse. 


dem Grundschieberdiagramm, die Abstände Ymaz und Ymin der § 5 Absatz 2 des deutschen Patentgesetzes vom 7. April 91 
steuernden Kanten für größte und kleinste Füllung dem Relativ- | gibt übrigens dem Reichskanzler das Recht, ein etwa einem Eng- 
schieberdiagramm entnommen. _ lander gehöriges Patent, dessen Benutzung im Interesse des Heeres, 
Die Plattenlänge ist nach Fig. 32: der Flotte oder der öffentlichen Wohlfahrt geboten erscheint, 

Pp = rr H Yman tatz, außer Wirkung zu setzen. Dem Patentinhaber ist in diesem Para- 


wobei r, die größte‘ relative Verschiebung (Durchmesser des Rela- graphen ein Anspruch auf eine angemessene Vergütung, welche 
tivschieberkreises) und z= 5 bis 10 mm die Sicherheitsdeckung | in Ermanglung einer Verständigung im Rechtswege festgesetzt 
bedeuten. wird, gewährleistet. 

Da beide Schieber mit innerer Einströmung arbeiten, sind | Da die nicht zutreffenden Ausführungen des Herrn Dr. Stein 
die Exzenter rg, re und r, um 180° gegenüber der Anordnung | geeignet sind, im Kreise der etwa betroffenen Leser dieses Blattes 
bei äußerer Einströmung zu verdrehen; jedoch ist dies nur bei Beunruhigung hervorzurufen, so mögen diese Zeilen dazu dienen, 
der Aufkeilung, nicht im Diagramm zu berücksichtigen. (Fig. 34.) | diesbezüglich Klarheit zu schaffen.“ 

Als weiteres Regulierorgan ist ein Drosselregulator r (Fig. A. Rohde, Patentingenieur. 

1, 4 u. 8) in die Frischdampfleitung eingebaut. Die Schwung- | 
räder sind zweiteilig; beide Hälften werden durch die Laschen 1 
miteinander verbunden. Hierauf erwidert Dr. jur. Stein: 


Als die Schriftleitung mir die vorstehenden Ausführungen 
des Herrn Patentingenieurs A. Rohde, Chemnitz, vorlegte, ver- 
Einfluß des Weltkrieges auf die internationalen mochte ich mich eines befremdenden Erstaunens darüber nicht 
Urheberrechte. zu erwehren, daß es in der jetzigen Zeit ein Deutscher unternimmt, 
(Vgl. Seite 317 i. Heft 47/48 vom 26/11. 1914.) für geradezu unerhörte Maßnahmen der englischen Regie- 
rung eine Lanze zu brechen. 
Ohne Verantwortung der Redaktion. Der Kernpunkt der Ausführungen des Herrn Rohde gipfelt 
Zu vorstehender Abhandlung ging uns von Ingenieur Albert | darin, daß es falsch sei, daß in England die deutschen Patente für 
Rohde in Chemnitz eine Mitteilung zu, die wir nachstehend im | „vogelfrei‘‘ erklärt seien. Dieser Ausdruck ist es, den Herr Rohde 























Wortlaut wiedergeben. Der Genannte schreibt: beanstandet. Hätte er mit einiger Aufmerksamkeit die Tages- 
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Fig. 33. Z. A.: Die Speisepumpen im Kesselhaus des Elektristtdtswerkes — 


„Die Ausführungen des Herrn Dr. Stein Leipzig in der | presse verfolgt, so würde er in zahlreichen Aufsätzen den gleichen 
No. 47/48 vom 26. November ds. Js. betreffend ‚Einfluß des Welt- | Ausdruck gefunden haben, der allein das skandalöse Vorgehen 
krieges auf die internationalen Urheberrechte“ entsprechen | der Engländer kennzeichnet. 
nicht den tatsächlichen Verhältnissen. Um die Sachlage richtig würdigen zu können, ist es erforder- 

Eine durchaus irrige Annahme ist es, daß die Engländer die | lich, sich den Inhalt des englischen Patentgesetzes ins Gedächtnis 
den Deutschen gehörigen, in England genommenen Patente für | zuriickzurufen. Hiernach können in England Erfindungspatente 
„Vvogelfrei‘ erklärt hätten. Die diesbezüglich erlassenen Bestim- | und Zusatzpatente angemeldet werden. Nur der Erfinder darf 
mungen geben lediglich jedem Engländer das Recht, bei dem | sie anmelden aber auch in Verbindung mit anderen Personen oder 
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Firmen. Die Dauer der Patente erstreckt sich auf 14 Jahre von 
Tage der Anmeldung, bzw. der beanspruchten Priorität an gerechnet. 
Das Patent muß innerhalb dreier Jahre nach der Anmeldung aus- 
geübt werden. 

England ist Mitglied der Internationalen Union. 

Nach Artikel 2 des Internationalen Vertrages zum Schutz des 
gewerblichen Eigentums vom 20 März 1883 sollen die Untertanen 
und Bürger der vertragschließenden Staaten in betreff der Er- 
findungspatente usw. alle die Vor- 
teile, Rechte und Rechtshilfen ge- 
nießen, welche die betreffenden 
Staatsgesetze den Staatsangehörigen 
gewähren und in Zukunft gewähren 
werden. 

Das war die Rechtslage vor 
dem Kriege. 

Nun kommen die englischen 
Ausnahmebestimmungen, die je- 
dem Engländer das Recht geben, 
die Aufhebungeines deutschen 
Patentes zu beantragen. Wenn 
das nicht ein schnöder Rechts- 
bruch ist, so weiß ich nicht, 
, wie man ein solches Vorgehen 
sonst benennen kann, obgleich ihm mit dem angeblich geforderten 
Nachweis des vorhandenen allgemeinen Interesses einschützendes 
Mäntelchen umgehangen ist. Im Frieden gilt ein in England 
genommenes Patent 14 Jahre, es braucht erst innerhalb dreier 
Jahre ausgeübt zu werden. Diese Schutzfrist soll jetzt ohne jeden 
ersichtlichen Grund wegfallen, sehr einfach deshalb, weil es eben 
tatsächlich auf eine Beraubung der Deutschen abgesehen 
ist. Daß dies nicht offen zum Ausdruck kommt, ist selbstverständ- 
lich. Wenn das nach den Ausführungen des Herrn Rohde so schutz- 
bedürftige und in seinen heiligen Gütern bedrohte England im 
Frieden durch Nichtausübung von Patenten keinen Schaden 





Fig.34. Z. A.: Die Speisepumpen 
im Kesselhaus des Elektrisitäts- 
werkes Breitungen. 


erleidet, warum ist denn diese Gefahr nun mit einem Male gerade. 


bei deutschen Patenten gegeben, warum finden dieselben Bestim- 
mungen nicht auch auf Patente, die von Engländern oder Neutralen 
in England genommen sind Anwendung, warum ist jedem Eng- 
länder das Recht der Anfechtung gegeben, warum beschränkt 
sich die englische Regierung nicht darauf, nach Muster des von 
Herrn Rohde angezogenen deutschen Patentgesetzes, nur solche 
Patente außer Wirkung zu setzen, deren Benutzung im Interesse 
des Heeres, der Flotte oder der öffentlichen Wohlfahrt geboten 
erscheint? Herr Patentingenieur Rohde hegt großes Zutrauen in 
die englische Wohlanständigkeit und die englische Rechtspflege. 
Ich darf demgegenüber an folgende Tatsachen erinnern: Zu Be- 
ginn des Krieges erließ England ein Moratorium, das namentlich 
Deutschen gegenüber mit großer Härte durchgeführt wurde. Die 
Britische Regierung hat die Filialen deutscher Großbanken in Lon- 
don zum Zwecke ihrer Liquidation unter eine besondere Geschäfts- 
kontrolle gestellt und andere deutsche Unternehmungen zur Schlie- 
Bung gezwungen. England hat durch Proklamation vom 9. Sep- 
tember 1914 jeden Handelsverkehr von und nach Deutschland 
unter strenge Strafe gestellt. Englische Zollbehörden haben nach 
Mitteilungen deutscher Firmen deutsche Waren, die auf englischem 
Boden noch nicht in den freien Verkehr übergegangen waren, 
eingezogen, um sie für den Staatsschatz zu verkaufen. Neben 
diesen gröblichen Verletzungen deutscher wirtschaftlicher 
Interessen laufen zahlreiche Fälle völkerrechtswidriger Behand- 
lung Deutscher in England her, die noch in aller Erinnerung sind, 
eine Behandlung, die sogar in der Norddeutschen Allgem. Zeitung 
vom 9. November ds. Jahres, die Herr Rohde vielleicht als maß- 
gebend anerkennen wird, als „geradezu unwürdig‘ bezeichnet 
wurde. Alles das von Rechtswegen, nämlich nach englischem Recht! 
Wie aber englische Gerichte ,,Recht‘‘ sprechen, dafür ein Beispiel, 
das der Nummer 622 des Berliner Tageblattes vom 7. Dezember 
1914 entnommen ist: In welch unglaublicher Form von den eng- 
lischen Prisengerichten ‚Recht‘ gesprochen wird, darüber geben 
die in der „Mercantile & Shipping Gazette“ wiedergegebenen Ver- 
handlungen und Entscheidungen über beschlagnahmte Schiffe 
Auskunft. Das deutsche Fischereifahrzeug ,,Berlin“ war von 
einem englischen Handelsdampfer aufgebracht und in einen eng- 


lischen Hafen eingebracht worden. Für die Rechtmäßigkeit der 
Aufbringung waren keinerlei Beweise vorhanden; keine Prisenbe- 
satzung, keine Notiz im Schiffstagebuch; auch die Feststellung 
des Zeitpunkts der Aufbringung war unmöglich. Dennoch wurde 
die Wegnahme des Schiffs ausgesprochen. Das Gericht erklärte 
nämlich, es sei „glücklicherweise“ überhaupt an keine Beweis- 
regeln gebunden und entscheide daher, wie es ihm gut und sicher 
erscheine. Denn das Prisengericht sei nicht mit anderen Gerichten 
zu verwechseln und sei daher auch frei von den „eng begrenzten 
Fesseln“ dieser Gerichte. Nach solchen Proben, so heißt es im 
Berliner Tageblatt weiter, kann das englische Prisenverfahren nicht 
mehr Anspruch erheben, ein Gerichtsverfahren genannt zu werden. 

Solche Beispiele englischer Rechtsprechung ließen sich zahl- 
lose erbringen. Wenn man das allgemein in England beliebte 
Vorgehen gegen Deutsche auf die deutschen Patente überträgt, 
so wird jeder zugeben müssen, daß der Ausdruck, die deutschen 
Patenteseien für „vogelfrei“ erklärt worden, milde gewählt 
ist. Nicht dieser Ausdruck, sondern die Maßnahmen der engli- 
schen Regierung sind es, die in den Kreisen der Betroffenen Be- 
unruhigung hervorgerufen haben. Doch möchte ich hinzufügen, 
daß die Schäden, die die Patentinhaber etwa erleiden, sicherlich 
zu den Kriegsschäden rechnen, deren Erstattung auch am Ende 
dieses Völkerringens erfolgen dürfte. 


Leipzig, im Dezember 1914. Dr. jur. W. Stein. 
Hiermit ist für die Redaktion die Angelegenheit erledigt. 
D. Red. 





Fragekasten der Redaktion. 


Welche Formeln benutzt man am besten zur Berechnung 
von Querkeilen für ruhende Belastung? 


Es sei D der Durchmesser des Stangenkopfes, d der der 
Stange und s die Wandstärke der über den Kopf D geschobenen 
Hülse, h sei die Höhe der vor dem Keil liegenden Kopfwand, 
h, die Keilbreite, s, die Keilstärke und h, die Stärke der Hülsen- 
wand hinter dem Keil. 

Dann ist bestimmt: D 


d durch die Gleichung P = k, - — 


n D? 





=D). 


Darin ist k, die zulässige Spannung im Stangenquerschnitte 


- qd? : 
— und k's die zulässige Spannung in dem durch das Keilloch 


D durch die Gleichung P = k’, | 


. D? 
—s,-D. 
4 81 
k's muß < k, gewählt werden, etwa k’, = -k,. Ist noch 
s, = 0,25 :D, so erhält man aus den beiden Gleichungen für 


PDw £ e d. 
Die Pressung k in der Berührungsfläche sı · D zwischen Keil 
und Stange ergibt sich dabei zu k ~ 1,75 ky. ` 
Lust man diesen Wert auch gegenüber der Hülse, die die 
Stange umschließt, zu, so folgt: s = 0,5 D. 
Für die mittlere Höhe h, des Keiles gilt die Gleichung: 
P (z S a s,°h? 
———J=k—, 


eles 4 6 





sı -D geschwächten Querschnitt des Stangenkopfes : 


er, d? 
woraus mit s, = 0,25. D; s = DÄ, D; D Ae eg 


VI 
folgt: h, =d a 


Wählt man jetzt für die Stange Schweiß- oder Flußeisen und für 
den Keil Stahl als Material, so hat man, wenn k, = 900 kg/qem 
und ku = 1350 kg/gem gewählt wird: 
h =~ 1,75 -d=w1,88-D. 

Anzug des Keiles = Tan bis 7/15. 

h = 0,67 - h, bis 0,75-b, für rechteckigen Keil. 

h, =h, wenn die auf die Hülse einwirkenden Kräfte nicht 
eine größere Abmessung erfordern. W 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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Schema einer Raffinerie für Pilé und Würfel- 
Zucker mit Verarbeitung der Nachprodukte. 


Von Ingenieur Max Saalfeld in Barmen. 
Mit Abbildung, Fig. 35. 


Zusammenfassung. Es wird der Versuch gemacht die zweck- 
mäßige Einrichtung ‘einer Raffinerie für Pilé und Würfel-Zucker 
mit Verarbeitung der Nachprodukte rechnerisch und an Hand einer 
schematischen Skizze zu erklären. Rohzuckermenge a.d. Tag 50 000 kg; 
Verarbeitung soweit getrieben, daß die zentrifugierten Stücke nach 
Vermahlen auf dem Pilebrecher direkt gesenkt werden können. Für 
die Erzeugung des Würfelzuckers wird das Adant-Verfahren empfohlen. 
Rückstand mit Quotient 60 ist als Melasse zu verwenden. 


Die Anwendung der Kristallisation in Bewegung bei der Auf- 
arbeitung der Nachprodukte in Raffinerien ist damit in ein neues 
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während dies bei solchen mit unter 80 liegendem Quotienten nicht 
mehr möglich ist. Die Möglichkeit der Kornbildung in Nach- 
produkten, deren Quotient unterhalb einer gewissen Reinheitsgrenze 
liegt, besteht nun in einer Trennung der Abläufe mit niederer 
Reinheit von solchen, die eine höhere Reinheit besitzen und dem 
Verkochen der letzteren unter geeigneten eine Kristallisation 
zulassenden Bedingungen. Hat man bessere Abläufe nicht zur 
Verfügung, so stellt man sie dar, indem man Lösungen kristal- 
lisierter Nachprodukte mit den geringen Abläufen einmischt. 
Das Korn muß also unbedingt aus Produkten herausgekocht werden, 
deren Quotient über 80 liegt. Ist aber die Kornbildung vollzogen, 
so können auch Abläufe geringerer Reinheit unter günstigen 
Bedingungen Zucker an die vorhandenen Kristalle abgeben, 
indem diese in ähnlicher Weise wachsen, wie dies in Rohzucker- 
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Fig. 35. Z. A.: Schema einer Raffinerie für Pilé und Würfel-Zucker mit Verarbeitung der Nachprodukte. 


Stadium getreten, daß man die Kristallisation im Vakuum 
vornahm und nach vollzogener Kornbildung, die während der 
Abkühlung der Massen stattfindende Nachkristallisation in Bock- 
schen Maischen oder ähnlichen Apparaten fortsetzte; mithin die 
Kristallisation in Bewegung beibehielt. 


Nachprodukte sind bekanntlich die in Raffinerien entstehenden 
Zwischenprodukte, in denen eine solche Anhäufung von Gesamt- 
Mischzucker stattgefunden hat, daß beim Verkochen der Massen 
eine direkte Kornbildung nicht mehr möglich ist. 

Man kann annehmen, daß die Grenze für die unmittelbare 
Kristallisationsfähigkeit von Produkten bei einem Zuckergehalt der 
Trockensubstanz von etwa 80 liegt, d. h. also, daß Massen mit 
einem Quotienten über 80 auf Korn verkocht werden können, 





fabriken beim Zuziehen der Grünsyrupe zur I. Produktfüllmasse 
geschieht. Diese Zuckerausscheidung aus den geringeren Produkten 
hat in der Praxis im Großbetriebe überraschend günstige Resultate 
ergeben. 

Zur Berechnung der Menge eines Nachproduktes von bekannter 
Zusammensetzung, welches einem Syrup von bekannter Zusammen- 
setzung hinzugefügt werden muß, um ein Gemisch von bestimmten 
Quotienten zu erhalten, dient die Ausbeuteformel: 

ERT mei 
Za — Sa 
worin bedeutet: F, den Quotienten des Gemenges und 8, und Z, die 
Quotienten des Syrups und Zuckers. Soll zum Beispiel der 
Quotient des herzustellenden Gemenges = 80 sein, während der 








Von den mit einem Stern (x) versehenen Abhandlungen des vorliegenden Heftes sind vom Verlag Sonderdrucke erhältlich. D. Red. 





des Syrups = 73 und des Zuckers = 92 ist, so findet man die aus 
dem Zucker stammenden Prozente der Trockensubstanz zu: 


80 — 73 
= . — = 36,9/p. 
x= 100 92 _ 73 ND 
Aus dem Syrup stammen somit: 
100 — 36,9 = 63,1%, der Trockensubstanz. 


GAENE SRR 
I NE 





Fig. 37. 
Fig. 36 u. 37. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungszählern und 
registrierenden Belastungsanzeigern. 


Hat man Syrup von z. B. 60 Brix-Graden angewendet, so 
berechnet sich der auf je 100 Teile nötige Zuckerzusatz zu: 





63,1 36,9 
60 == = a x = 35,1. 
Beweis: 100 Gewichtsteile eines 60%, Trockensubstanz zei- 


60-7 
genden Syrups von 73 Quotient enthalten eens 
0-27 100 


6 
Zucker u. — 16,2 Teile Nichtzucker; 36,9 Teile 


= 43,8 Teile 








40 ===== EEFFEFFEFEFEEEEREB 
Zucker von 89%, Polarisation, 8%, Nichtzucker (Quo- 3% SE EE 
tient wie oben 92 angenommen) enthalten dagegen: We — — SSZES222ZIT: 
36,9. 89 | 36,9 «8 _ MEERE EE 
jog — 818 Teile Zucker u. "Te = 205 Teile EE 
EC CS — — = ee an. ` rt 
Nichtzucker, GE 
Die Trockensubstanz des Gemenges besteht dann = EE EEE 
aus: 43,8 + 31,8 = 75,60 Teilen Zucker 180 PER ag E ers 
16,2 + 2,95 = 1915 „_ Nichtzucker as — 
l Summa = 94,75 Teile Trockensubstanz. as im erurki ` ° = sS2E5555=23=5323355 sss 
Hieraus ergibt sich der Quotient des Gemisches zu —— — —— — Jen mm m m num SE ES 
H 100 Kä re — one m m m 
94,75 100 Ebbe 
rd. 80 denn: 756 = 80 . 90 78 > 36 7200 di ' e — Ki = ~ 


Da in Raffinerien stets Syrupe über 80 Quotient 
neben solchen von niederer Reinheit zur Verfügung 
stehen, so ist zunächst eine Trennung der Abläufe 
von den Zentrifugen durchzuführen, wie dies aus dem Schema 
Fig. 35 einer Raffinerie für Pilé und Würfel-Zucker für einen Roh- 
zuckereinwurf von 50000 kg pro Tag näher ersichtlich ist. 

Der Rohzucker gelangt zuerst zur Affinationsstation, in welcher 
er, resp. seine äußeren Kristalle durch Einmaischen mit Syrup 
in der Rohzuckermaische A und nachheriger Abschleuderung in 
den Zentrifugen B gereinigt wird. Durch den Zuckerelevator C 
wird der fertiggeschleuderte Zucker auf die Transportschnecke E 
und durch diese nach den Auflöspfannen F befördert, um hier 
mit Ablaufsyrup-von den-Würfel- und Pilé-Zentrifugen nebst Absüß- 
wasser von den. Filtern geschmölzen zu werden. 
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Mittels dieses Löseprozesses gewinnt man Zuckerlösungen 
für Deckkläre und für I-Pile, sowie Würfel, welche mittels Pumpen 
aus den Sammelbehältern nach den Druckkästen G und H ım 
Filterturm gepumpt werden; sie passieren Filterpressen J, K and 
nachher die Spodiumfilter L und M und ergeben als Filtrat Deck- 
kläre zur Würfelfabrikation und erste Raffinadekochklare. O, P, 
P,, P, sind die dazugehörigen Sammelkästen, aus welchen die 
Kochkläre in das Raffinadevakuum Q eingezogen wird. 

Der erste Ablauf von den Affinitätszentrifugen 

e erate; a be 

„ zweite ,, Nachprodukte 
werden mittels Pumpen in die Einziehkästen für Nachprodukten- 
Syrup R, R, gehoben und im Vakuum S auf Korn eingekocht. 
Die Kochdauer ist auf 8 bis 10 Stunden bemessen, alsdann wird 
die fertiggekochte Füllmasse in die geschlossenen Maischen T ab- 
gelassen, durch ein Rührwerk oder mittels Druckluft in steter 
Bewegung gehalten, bis die Temperatur auf 40 bis 45° abgekühlt 
ist, worauf die Füllmasse direkt zu den Nachprodukten-Zentrifugen 
mittels Hängebahn und Füllkutsche gelangt. Man erhält als Nach- 
produkte so Füllmassen, welche guten Rohzuckerfüllmassen in 
keiner Weise nachstehen und geeignet sind, als Säfte wieder in 
die Fabrikation eingeführt zu werden. Zu diesem Zweck wird das 
Nachprodukt in der Lösepfanne U mit Filterwasser geschmolzen 
und mit dem dritten Ablauf-Nachprodukt eingemaischt mittels 
Pumpe nach den Druckkasten V gehoben. 

In denselben Kasten V gelangen ferner der 

1) erste Ablauf Würfel, sowie zweite Ablauf Ila Pile, 

2) » — E a S 

Man erhält so nach Vorfiltration über Wellblechfilter den 
Kochsyrup für Ila Pilé, während der I. Ablauf IIa und II. Ablauf 
IIb-Pilé analog den Kochsyrup für IIb-Pile ergeben. 

Die so gewonnenen Syrupe werden unter mehrmaligem Nach- 
ziehen von Kochsyrup in dem Raffinadevakuum Q eingedampft 
und auf Würfel und Pile-Füllmasse verkocht. Nach vollzogener 
Kristallbildung wird die Füllmasse in die offenen Maischen W 
und W, abgelassen und gekühlt, sowie durch das Rührwerk in steter 
Bewegung gehalten. Durch Hinzuziehen von Maischsyrup findet 
ein Wachsen der Kristalle statt, indem Zucker aus dem Maisch- 
syrup sich an die vorhandenen Kristalle ankörnt. Nach längerer 
Rührdauer gelangt die Füllmasse mittels Füllkutsche in die Würfel- 
bez. Pilé-Zentrifugen. In letzteren wird durch Decken mit Klärsel 
und Dampf aus der Füllmasse direkt Pilé erhalten. Die zentri- 
fugierten Stücke des während des Schleuderns erhärtenden Zuckers 
kommen aus der Lauftrommel mit so geringem Wassergehalt heraus, 














































Fig. 38. Z. A.: Betriebsversuche mit. Leistungszählern und registrierenden 


Belastungsanzeigern. 


daß sie nach Vermahlen auf dem Pilébrecher direkt gesackt werden 
können. 

Die Würfelzuckererzeugung geschieht am rationellsten nach 
dem Adant-Verfahren, nach welchem die in entsprechender 
Weise vorgerichtete Zentrifugenlauftrommel direkt als Füllgefäß 
benutzt-wird und die in ihr erkaltete Füllmasse in fertige Zucker- 
platten übergeführt wird, welche, aus dem Trockenapparate kom- 
mend, mittels Knippmaschinen zu Würfel geschnitten werden. 

Als Rückstand bleibt der erste Ablauf von den Nachprodukten- 
Zentrifugen mit Quotient 60, welcher als Melasse weitere Ver- 
wendung findet. | 
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Betriebsversuche mit Leistungszählern und 
registrierenden Belastungsanzeigern. 


Von Ingenieur Anton Böttcher. 
Mit Abbildungen, Fig. 36 bis 48. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 2.) 
Zweiter Versuch: 

Bei dem Übernahmeversuch einer 120 PS-Dampfmaschine 
sollte der Dampfverbrauch pro PS-Stunde konstatiert werden. 
Der Versuch begann um 3 Uhr nachmittags, wobei der Indikator 

| N eine Belastung 
u EU von 95 bis 110 

PS anzeigte. 
Das Belastungs- 
Diagramm des 
Versuches ist in 
Fig. 37 wieder- 
gegeben. Unge- 
fähr 5 Uhr 40 
Min. war der 
Versuchsleiter 
einige Augen- 

blicke ab- 
wesend. Als er 

zurückkam, 
fand er ein in- 
l | | zwischen ent- 
Fig. 39. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungs- nommenes In- 

' sählern und registrierenden Belastungsanseigern. dikatordia- 
| gramm vor, wel- 
ches 120 PS Belastung anzeigte. Ein Blick auf das Diagramm 
des Belastungsanzeigers führte aber zu der Feststellung, daß im 
Augenblick der Verzeichnung des Indikatordiagramms der Re- 
gulator plötzlich aus der normalen Lage gebracht worden war. 
Da nun in der Fabrik selbst eine solche plötzliche, kurz dauernde 
Belastung nicht stattgefunden hatte, unterlag es keinem Zweifel, 
daß während der Entnahme des Indikatordiagramnıs der Regler 
von unberufener Seite niedergedrückt sein mußte. Dieses Beispiel 
zeigt die Möglichkeit des neuen Apparates als Wächter über die 
Konstanz der Belastung bei Garantieversuchen in eklatanter Weise. 

Das Diagramm Fig. 36 rührt von einer 300 PS Gasmaschine 
her. Die breite Flächenentwicklung des Diagramms, deren Ursache 
nicht etwa in Pendelungen des Reglers oder des Instrumentes, 
sondern in Belastungsschwankungen der Maschine zu suchen ist, 
sowie die vielen Spitzen ‘legen ein Zeugnis dafür ab, 
wie wenig zuverlässig es ist, bei derartigen Versuchen 
die mittlere indizierte Leistung aus Indizierungen 
zu berechnen, die nur alle 5 Minuten oder noch 
seltener vorgenommen werden. 

Als viertes Beispiel sei noch ein Versuch aus 
der Praxis d. Verf. angefügt. 

Während des Dampfverbrauchsversuches an 
einer zweizylindrigen Verbundmaschine, der in üb- 
licher Weise mittels einfacher Indizierungen durch- 
geführt wurde, war an dem Regler der Maschine ein 
Belastungsanzeiger angehängt. In Fig. 38 ist die 
aus den Indikatordiagrammen ermittelte Maschinen- 
leistung in Unabhängigkeit von der Zeit aufge- 
tragen, Fig. 40 gibt das Diagramm des Belastungs- 
anzeigers für die gleiche Zeit wieder. Der Ver- 
gleich der beiden Diagramme läßt die auffallende Über- 
einstimmung des Verlaufes beider Kurven deutlich hervortreten. 

Nicht uninteressant ist schließlich noch folgendes Beispiel: 
Eine Holzsägerei, deren Transmission bislang durch eine Dampf- 
maschine betrieben worden war, hatte elektrischen Betrieb ein- 
gerichtet. Die Anlage war von einer kleinen Installationsfirma 
ohne Hinzuziehung einer sachverständigen Beratung ausgeführt; 
die Dynamomaschine für Lieferung des Kraftstroms wurde mittels 
Riemens von der vorhandenen Dampfmaschine aus angetrieben. 
Nach Inbetriebsetzung zeigte sich, daß die Motoren der Arbeits- 
maschinen in der Tourenzahl nachließen, weil die Spannung bei 
Belastung abfiel. Der Installateur behauptete, die Dampfmaschine 








Se io. Z. be IRRE mit SE EE = registrierenden 
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sei zu schwach. Zur Prüfung der Frage wurde der Belastungs- 
anzeiger an die Dampfmaschine angesetzt und während mehrerer 
Tage beobachtet. Die Diagramme ergaben keinen Anhalt für die 
Überbelastung der Dampfmaschine. Nunmehr wurde in die Nach- 
prüfung des elektrischen Teils eingetreten mit folgendem Ergebnis: 
Die Dynamomaschine war eine einfache Nebenschlußmaschine, 
deren Drehzahl überdies 20%, über dem normalen Werte lag. 
Durch Aufstellung einer Maschine mit Kompoundwicklung war der 
Fehler zu beseitigen. 


Ausführungsform IL des registrierenden Belastungs- 
Anzeigers für Maschinen mit Achsenreglern. 


Bei Maschinen mit Achsenreglern — es sind dies vorwiegend 
Dampfmaschinen —, stehen die Einlaßorgane (Kolbenschieber 
oder Ventile) in der Weise in Abhängigkeit vom Regler, daß der 
letztere nach den bekannten Grundsätzen gleichzeitig Exzentrizität 
und Voreilungswinkel des die Einlaßorgane betätigenden Exzenters 
verstellt, derart, daß bei größter Leistung größte Exzentrizität 
und kleinster Voreilungswinkel und bei kleinster Leistung kleinste 
Exzentrizität und größter Voreilungswinkel eingestellt wird. Die 
an das Exzenter angeschlossene Exzenterstange wird also bei 
Höchstleistung der Maschine den größten Ausschlag und bei kleinster 
Leistung (Leerlauf) den kleinsten Ausschlag, und zwar um stets 
die gleiche Mittellage ausführen. 

Der Belastungsanzeiger Form II registriert den mit der Be- 
lastung der Maschine wechselnden Ausschlag des Antriebsgestänges 
der Hochdruck-Einlaßorgane. 

Der Apparat, welcher in (Fig. 41) in Ansicht und Schnitt 
abgebildet ist, zeigt folgende Einrichtung: Die im Gehäuse 
gelagerte Achse E trägt einen am Ende fest aufgeklemmten Antriebs- 
hebel B, welcher bei A in der später erläuterten Weise mit dem An- 
triebsgestänge der Hochdruck-Einlaßorgane verbunden wird. Ist 
diese Verbindung in der richtigen Weise ausgeführt, so macht der 
Anschlußpunkt A den jeweils gleichen Ausschlag, wie das betreffende 
Gestänge, d. h. bei größter Belastung der Maschine den größten 
Ausschlag, bei kleinster Belastung (Leerlauf) den kleinsten Aus- 
schlag, und zwar um ein und dieselbe Mittellage. Der Anschluß- 
zapfen A des Hebels B ist in einem Schlitz desselben verstellbar. 
Die Achse E hat eine Rückdrehfeder C. Der Antrieb des Hebels B 
kann demnach durch eine einfache Zugschnur erfolgen. Außer dem 
Hebel B und der Feder C sitzt auf der Achse E noch ein zweiter He- 
bel D, welcher an seinem äußeren Ende einen Anschlagstift T trägt. 
Parallel zur Achse E ist die Achse F gelagert. Diese trägt einen 
Hebel G, welcher unter der Einwirkung des Anschlagstiftes T des 
Hebels D steht und von diesem in eine Stellung gedrückt wird, die 
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dem jeweils größten Ausschlagwinkel des Hebels D und also auch 
des Antriebshebels B entspricht. Der Hebel G ist auf der Achse F 
festgeklemmt, also zwangläufig mit ihr verbunden. Neben dem 
Hebel G trägt die Achse F ein Schneckenrad R, das mittels der 
eingeschalteten Räder-Übersetzung vom Sperrad M aus durch die 
am Antriebshebel B befindliche Schaltklinke L derart angetrieben 
wird, daß es die Achse F der Wirkung des Anschlagstiftes T entgegen 
stets wieder in die der Mittellage des Antriebshebels B entsprechende 
Lage zurückzudrehen bestrebt ist. Da das Schneckenrad R nicht 
fest, sondern nur durch den von der Feder S erzeugten Reibungs- 
schluß auf der Achse F sitzt, so wird die rückdrehende Wirkung 
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der Schaltklinke L stets durch die ihr entgegengesetzt gerichtete 
Wirkung des Anschlagstiftes T aufgehoben, was zur Folge hat, 
daß der Hebel G praktisch in derjenigen Lage stehen bleibt, welche 
dem jeweiligen, durch den gerade vorhandenen Belastungszustand 
der Maschine bedingten Ausschlag des Antriebshebels B des Ap- 
parates entspricht. 

Die Stellung des Hebels G wird durch den gleichfalls auf der 
Achse F sitzenden Schreibhebel H auf die Schreibtrommel K über- 
tragen und registriert. Das Gewicht’ J dient zur Ausbalancierung 
des Schreibhebelgestän- 

es. 
Vor der Aufstel- 
lung des Apparates an 
der Maschine mache man 
sich zunächst durch wie- 
derholtes Ziehen an der 
Antriebsschnur mit der 
Wirkungsweise des Ap- 
parates vertraut. Durch 
die Wirkung der Riick- 
drehfeder C in Verbin- 
dung mit einemAnschlag 
hat der Hebel B eine 
bestimmte Ruhelage 
(Fig. 41), in welcher er 
von der senkrechten 
Mittellage aus ca. 45° 
nach rechts liegt. Zieht 
man wiederholt an der 
Schnur Z derart, daß 
der Hebel B stets durch 
seine senkrechte Mittel- 
lage hindurchgeht, so 
wird jedesmal beim 
Gang von links nach rechts die Schaltklinke L die Schreibfeder N 
um ein kleines Stück nach abwärts schalten. Bei wiederholtem, 
geringem Ausschlage des Hebels B wird die Feder allmählich bis 
zum unteren Rande der Trommel nach abwärts gedrückt, so daß 
praktisch die Federstellung am unteren Rande der Schreibtrommel 
dem kleinsten Ausschlag, die Federstellung am oberen Rande dem 
größten Ausschlag des Antriebshebels B entspricht. Der Anschluß 
der Antriebsschnur an den Hebel B muß, einerlei wie der Apparat 
an der Maschine aufgestellt wird, stets so angeordnet sein, daß der 
Schnurlauf wagrecht liegt. Der Anschluß der Schnur an das Steue- 
rungsgestänge ist von örtlichen Verhältnissen abhängig, er erfolgt 
zweckmäßig in der Nähe der Ventile oder Schieber selbst, weil das 
Gestänge dort vorwiegend | 
Längsbewegung und nur 
geringe Querbewegung aus- 
führt. 

Die Fig. 39, 42 u. 43 
stellen für einige typische ° 
Fälle den Anbau des Appa- 
rates an Maschinen dar, 
und zwar Fig. 39 für eine 
gewöhnliche Ventilmaschi- 
ne mit Achsenregler auf 
der Steuerwelle, Fig. 42 
für eine Lokomobile und 
Fig. 43 für eine Gleich- 
stromdampfmaschine. Der 
Hebel B ist mit einem ra- 
dialen Schlitz ausgeführt, um seinen zulässigen Maximalanschlag, 
der im Betriebe nicht mehr als 30° nach jeder Richtung be- 
tragen soll, dem Hub des Steuergestänges bei größter Maschinen- 
belastung anzupassen. Die Feststellung dieses größten Hubes 
des Steuerungsgestänges wird zweckmäßig bei langsamem Lauf 
der Maschine mit stark gedrosseltem Absperrventil durch Messung 
festgestellt. | 

Für die Beurteilung der mit dem Belastungsanzeiger gewonnenen 
Diagramme ist es wesentlich, zu berücksichtigen, daß beim Anlassen 
und Abstellen der Maschine infolge der Drosselung des Dampfes 
durch das Absperrventil der Antriebshebel B seinen größten Aus- 





Fig. 41. Z. A.: Betriebsversuche mit 
Leistungssählern und registrierenden 
Belastungsanseigern. 


Fig. 42. 
Fig. 42 u. 43. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungssählern und registrierenden Belastungsanseigern. 
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schlag aufweisen muß, so daB das Diagramm während der Arbeits- 
pausen in die Linie größter Belastung übergeht. 

Fig. 44 gibt ein typisches Betriebsdiagramm einer Dampf- 
maschine mit veränderlicher Belastung. Während der Zeit von 
159 bis 9 Uhr und von 12 bis 1 Uhr hat die Maschine gestanden; 
desgl. vor 6 Uhr morgens und nach 6 Uhr abends. 


Als Beispiele der praktischen Verwendung seien fol- 
gende angeführt: 

Beispiel 1: Die normale Betriebsbeanspruchung einer 
Tandem-Walzenzugmaschine sollte mit Rücksicht auf vorzuneh- 
mende Betriebs-Erweiterungen ermittelt werden; insbesondere 
war die Frage zu beantworten, ob die Möglichkeit bestand, 
die betreffende Maschine durch neu aufzustellende Arbeits- 
maschinen weiter zu belasten. 

Einfache Indizierungen hätten im vorliegenden Falle nicht 
zum Ziele geführt, weil einerseits die Indizierung stets nur Einzel- 
werte der Maschinenbelastung schafft, nie aber ein Bild über deren 
Gesamtverlauf, andererseits aber die Auswertung des evtl. genom- 
menen überaus umfangreichen Diagramm-Materials viel zu lange 
Zeit in Anspruch genommen hätte. Es wurde der Belastungs- 
Anzeiger (Ausführungsform für Achsenregler) an die Maschine an- 
gesetzt und zunächst mit der 12-Stundentrommel das Diagramm 
Fig. 45 erhalten. Dasselbe gab Aufschluß darüber, daß während 
der einzelnen Stiche die Maschinenleistung voll ausgenutzt war 
(Triowalzwerk mit Schwungrad). 

Es sollte nun weiter festgestellt werden, auf welche Zeitbeträge 
sich jeweils die Verzögerungsperioden des Schwungrades erstreckten. 
Zu diesem Zwecke wurde eine Trommel mit einstündigem Umlauf 
aufgesetzt und das Diagramm Fig. 46 erhalten. Dasselbe gibt in 
schlagender Deutlichkeit über die Verzögerungs- und Beschleuni- 
gungsvorgänge Aufschluß und führte durch genauere Betrachtung 
zu dem Schluß, daß die Maschine durch weitere Arbeitsmaschinen 
nicht mehr belastet werden durfte, daß ferner auch die von dritter 
Seite vorgeschlagene Ergänzung der Schwungmassen zu einem 
Fehlschlage hätten führen müssen. Hervorzuheben ist, daß der 
ganze Versuch in einem Tage erledigt werden konnte, das ab- 
schließende Urteil über die vorliegenden Verhältnisse lag bereits 
am Abend des Versuchstages vor! 

Beispiel 2: In einem Mahlwerk, welches von zwei parallel 
auf die Transmission arbeitenden Lanzschen Lokomobilen mit 
Achsenregler betrieben wurde, war die Ansicht entstanden, daß ` 
infolge allmählicher Erweiterung des Betriebes die Maschinen zu 
schwach geworden seien. Diese Frage sollte eingehend geprüft 
werden. 

Es wurde an jede der Lokomobilen ein Belastungsanzeiger an- 
gesetzt und 14 Tage lang Diagramme unter gleichzeitiger Be- 





Fig. 43. 


obachtung des Mühlenbetriebes entnommen. In Fig. 48 ist von 
jeder Maschine ein Tagesdiagramm wiedergegeben. Die Unter- 
suchungen führten zu dem Ergebnis, daß durch unrichtige Einstel- 
lung der Aufgabe-Vorrichtungen zeitweise die Maschinen bis an 
die Grenze ihrer Leistungsfähigkeit beansprucht werden, daß aber 
dieser Überlastung durch entsprechende Betriebsdisposition vor- 
gebeugt werden konnte. 

Besonderes Interesse bietet beim Vergleich der Diagramme 
beider Lokomobilen die Ähnlichkeit der Belastungskurve. 

Schon die vorstehenden Beispiele dürften genügen, um er- 
kennen zu lassen, daß der Apparat sich an allen Stellen, an denen 


er zur Aufstellung gelangte, bewährt hat. Besonders die Ausfüh- 
rungsform für Achsenregler hat eine offensichtliche Lücke ausgefüllt, 
weil es bislang kein Mittel gab, den Belastungszustand von Ma- 
schinen mit Achsenreglern überhaupt zu beobachten, geschweige 
denn zu registrieren. Gerade aber die Registrierung der Belastung 
in Form von Diagrammstreifen bietet als Ergänzung des Maschinen- 
journals ein Kontrollmittel von bislang unerreichter Schärfe und 
Treue, das in keinem Betriebe fehlen sollte. 


Hochstleistung der Maschine 
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Fig 45. 
Fig. 44 u. 45. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungszählern und 
registrierenden Belastungsanzeigern. 


Man hat bisweilen eingeworfen, daß der Apparat mit einer Vor- 
richtung ausgestattet sein müsse, welche die Admissionsspannung 
der Maschine verzeichnet, weil der Kesseldruck häufig sinke und 
dann die Maschine auf maximale Füllung gelange, so daß der Ap- 
parat Vollast anzeige, während dieselbe in Wirklichkeit nicht vor- 
liege. Die Erfahrung hat gelehrt, daß diese Verteuerung des Ap- 
parates nicht erforderlich ist; wenn in einem Betriebe der Kessel- 
druck öfters sinkt, so ist die Maschine schon bei geringer Belastung 
an der Grenze ihrer Leistungsfähigkeit angelangt, und das eben 
soll der Apparat anzeigen. Beobachtet der Betriebsleiter die Über- 
lastung der Maschine an der Form des Tagesdiagramms, so wird 


— Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Zusammenstöße dagegen führen in der Regel bei kleineren Fahr- 
zeugen ohne entsprechende unter sich wasserdicht abgeschlossene 
Abteilungen den sofortigen Untergang herbei. Sei es nun daß 
es gilt, die durch die erstgenannte Art entstandenen Leckagen 
auszubessern oder sind Bodenbesichtigungen vorzunehmen, der 
Boden anzustreichen und anderes mehr, in jedem Falle ist eine 
Trockenlegung des Bodens bzw. des Unterwasserteils notwendig. 

Von der Größe des jeweilig in Frage stehenden Schiffes ist 
es nun in erster Linie abhängig, welche Vorrichtungen zur Er- 
reichung des geforderten Zweckes gewählt werden können, und 
darauf ist über den Ort zu entscheiden, wo diese Vorrichtungen 
am billigsten zur Verfügung stehen. 

Allgemein betrachtet kann man diese Hilfsmittel in zwei 
Hauptgruppen teilen, und zwar sind vorhanden: 


I. Hilfsmittel, die nur vorübergehend für den angeführten 
Zweck Verwendung finden, und 
II. Einrichtungen, die lediglich hierfür gebraucht werden. 

Zur Gruppe I kann man zählen: Flaschenzüge und Kräne. 
Die Anwendung solcher findet nur bei kleinen und verhältnismäßig 
kleinen Fahrzeugen statt. In Skz. 1, Fig. 50 ist in der Vorderan- 
sicht ein Schiff dargestellt, wie es etwa bei der Fischerei und in 
der kleinen Küstenfahrt Verwendung findet. Beschädigungen 
kommen am Unterwasserteil in diesem Falle sehr selten oder 
gar nicht vor; es handelt sich daher meistens nur darum, den 
alljährlich notwendigen Bodenanstrich vorzunehmen. Die Maß- 
nahmen hierfür gehen aus der Skz. 1 hervor. Das Schiff A wird 
in der Nähe des Ufers am Bug und Heck durch zwei entsprechend 
starke Taue a befestigt. Nach Anbringung eines weiteren Taues b 
am oberen Ende des Mastes und eines Flaschenzuges c in dessen 
Verbindung mit einem im festen Lande verankerten Ringe, kann 
durch Betätigung am freien Ende des Flaschenzuges das Fahrzeug 
schräg gezogen werden. Die Taue a verhindern das Fahrzeug an 
einem aus der erstgenannten Handreichung herrührenden Ab- 
drängen vom Ufer. Auf diese Weise wird allerdings jeweilig nur 
eine Seite des Schiffes trocken gelegt. Hierbei können kleinere 
Ausbesserungen ebenfalls vorgenommen werden. Nach Fertig- 
stellung der einen Seite geschieht mit der anderen genau dasselbe. 

Das beschriebene Verfahren bietet dem Besitzer derartiger. 
Schiffe die Möglichkeit, letztere ohne Benutzung fremder Ein- 
richtungen zu jeder beliebigen Zeit selbst wiederherzustellen. Man 
bezeichnet das Verfahren als „Kielholen‘“. 

Die Benutzung der Kräne (feststehender oder Schwimmkräne) 
zum Trockensetzen hat in den meisten Fällen zur Voraussetzung, 
daß das Schiff an der Werft liegt. Es kommen hierfür gewöhnlich 
auch nur kleine Fahrzeuge in Betracht, in der Größe abhängig 


er der Ursache derselben sofort nachgehen und, falls das Weg- | von der Tragfähigkeit des zur Verfügung stehenden Kranes. Für 


sinken des Kesseldruckes als solche : 
erkannt ist, Abhilfe schaffen. An 
den Stellen, wo dies nicht ohne wei- 
teres gelingt, kann dann am geeigneten 
Ort ein registrierendes Manometer an- 
gebracht werden, also stets unabhängig 
vom Belastungsanzeiger. Ein Zusammen- 
bau von registrierendem Belastungsan- 
zeiger und registrierendem Manometer 
empfiehlt sich aus dem angeführten 
Grunde nicht. 





Fig. 46. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungszählern und registrierenden Belastungsanzeigern. 


Einrichtungen zur Vornahme von Unterwasser- 
Reparaturen an Schiffen ! 


Von Ingenieur M. Bührs in Stettin. 
Mit Abbildungen, Fig. 49 und 50. 

Bei den weitaus meisten Unglücksfällen in den Schiffahrts- 
betrieben, wo der Schiffskörper selbst Schaden nimmt, handelt 
es sich um Deformationen unter der Wasserlinie, wie es zum Bei- 
spiel beim Scheitern eines Fahrzeuges oder bei Strandungen der 
Fall ist, während leichte Zusammenstöße gewöhnlich nur Be- 
schädigungen oberhalb der Wasserlinie, zum Beispiel Einbeulungen 
an der Außenhaut, Spantenverbiegungen usw., anrichten. — Schwere 


gewöhnlich werden sie auch verwendet, wenn es sich darum handelt, 
Sportfahrzeuge, wie Yachten mit großem Tiefgange, Motorboote 
usw. im Herbst aus dem Wasser in den Winterliegeplatz der be- 
treffenden Werft zu setzen und umgekehrt. 

In erster Linie kommen für diese Arbeit Schwimmkräne in 
Betracht, da bei ihnen der Aktionsradius ein größerer ist als bei 
feststehenden Anlagen. Erinnert sei hierbei an die Hebung des 
deutschen Unterseebootes „U 3“, welches am 17. Januar 1911 
in der Kieler Bucht beim Manövrieren mit seiner gesamten Besatzung 
sank. Die Hebung wurde durch den großen Schwimmkran der 
Kieler Kaiserlichen Werft bewerkstelligt und es gelang dabei, die 
Besatzung bis auf drei Personen, einschließlich des Kommandanten, 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


durch das vordere Torpedoausstoßrohr herauszuziehen und so 
zu retten. 

Die Tragfähigkeit der vorhandenen Kräne richtet sich nach 
Größe der Werft und ihrer Bauobjekte. So trägt zum Beispiel 
der Riesenschwimmkran ‚Goliath‘ der Stettiner Maschinenbau 
A.-G. „Vulkan“ in Stettin-Bredow an seinem stärksten Flaschen- 
zuge 150 t = 3000 Ztr. Es wird hierdurch zuweilen auch erreicht, 
daß kleinere Neubauten ohne den verhältnismäßig schwierigen 
Stapellauf zu Wasser gebracht werden. 

~ Zur Gruppe II rechnet man: Schiffsaufziige oder Schleppen, 
Trockendocks, Schwimmdocks und Dockschiffe. 

Von den kleinsten Werften an aufwärts bis zu denen mittlerer 
Größe werden wegen ihrer Einfachheit und Billigkeit ausnahms)s die 
Aufzüge oder Schleppen „Slips“ genannt, ver- 
wendet. 

In Skz. 3, Fig. 





50 ist veranschaulicht, wie 
kleine Ruderboote usw. im Bedarfsfalle aus dem 
Wasser auf das Land gebracht werden. Das Fahr- 
zeug B wird durch ein Tau dem Lande zugezogen 
bis es aufsetzt. Darauf werden die Rundhölzer d 
und e unterdas Boot gebracht, worauf man es an 
eine beliebige Stelle weiterrollen kann. Das Kip- 
pen nach den Seiten wird dabei durch Festhalten 
des Bootes verhütet. 

Nach demselben Prinzip sindauch die erwähn- 









ten Aufzüge gebaut. Es ist also, genau genom- gs 45 = 
men, der umgekehrte Vorgang eines gewöhnlichen Fig, 48. 


Stapellaufes*) in verlangsamter Form. Der Unter- 

schied besteht lediglich darin, daß das Ablauf- 

mittel aus Gleitschlitten besteht, während zum Aufschleppen 
niedrig gebaute und hintereinandergekuppelte Wagen verwendet 
werden. 

Als gemeinsames Hilfsmittel gilt in beiden Fällen die schiefe 
Ebene. 

Während sowohl bei den vorher besprochenen Kränen, wie 
bei den noch zu behandelnden Docks aller Systeme eine Hebung 
unmittelbar in senkrechter Richtung vor sich geht, wird in diesem 
Falle die geforderte mittlere Höhe h, siehe Skz. 4, Fig. 50, erst 
erreicht, nachdem der Schleppwagen mit seiner Belastung in 
horizontaler Richtung den Weg | zurückgelegt hat. Eine derartige 
rollende Bewegung, die sich unter Umständen über eine ziemlich 
lange Strecke ausdehnen kann, ist für die Sicherheit des Fahr- 
zeuges niemals von Vorteil, und besonders bei schweren Schiffen 
muß stets die äußerste Vorsicht beobachtet werden, um starke 


LE 45 15 30 45 I /3 A0 45 he i Di 





























ij 


H l A 






















Fig. 47. Z. A.: Betriebsversuche mit Leistungssählern und registrierenden Belastungs- 


anzeigern. 


Stöße nach Möglichkeit zu verhindern, die evtl. zu schweren Kata- 
strophen führen können. 

Aus Fig. 49 ist ersichtlich, wie ein Schiff auf einer derartigen 
Anlage aufgeschleppt ist. Zu jeder Seite der Mittelachse liegt ein 
Schienenpaar in zusammenhängender Form, auf dem die Wagen W 
laufen. In der Querrichtung sind über die Wagen nach Bedarf 
Balken gelegt, worauf die Aufklotzung des Schiffskörpers erfolgt. 
Die vorderen Wagen werden durch Distanzstücke im richtigen 


*) Über den Stapellauf siehe meine Veröffentlichungen: „Der 
Stapellauf größerer Schiffe“ in Heft 14, 1909 d. a er Techniker- 
Zeitung“ und „Der Werdegang eines Schiffes‘ in Heft 2, 1910 der 
„Flotte“. 
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Abstand gehalten. Die an jedem Vorderwagen befestigten Zug- 
organe vereinigen sich zu einem Seil, welches zum Fördermechanis- 
mus führt. Je nach Größe des Aufzuges findet eine Betätigung 
desselben durch Handbetrieb, nach der Art eines Göpels, oder 
durch Kraftantrieb statt. Das Zugseil wickelt sich um eine Seil- 
trommel, die durch Vorgelege betrieben wird. Ist die geforderte 
Höhe erreicht, so wird das Triebwerk in sich gesperrt, so daß ein 
selbsttätiges Abwärtsfahren nicht mehr möglich ist. Ein Um- 
kippen des Schiffes wird in derselben Weise verhütet, wie später 
beim Dock gezeigt wird. Zur Sicherung werden auf dem Lande 
noch Stützen gegen den Schiffsrumpf angebracht. 

Für größere Anlagen hat man gewöhnlich in der Mitte noch eine 
Schiene mit der zugehörigen Wagenreihe zur Da liegen. 
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A.: Betriebsversuche mit Leistungszählern und registrierenden en 


anzeigern. 


„Wie vielfach im Schiffbau, so ist auch hier die übliche Be- 
zeichnung ,,Slip dem Englischen entnommen. Wie schon vorher 
erwähnt, ist die Anlage verhältnismäßig billig und daher für kleinere 
Werften ein vorzüglicher Ersatz für ein Dock. 

In derselben Weise, wie bei manchen Flußschiffwerften infolge 
zu geringer Wasserbreite ein Querablauf sich notwendig macht, 
kann natürlich auch ein Aufschleppen erfolgen. Hierbei verringert 
sich die Schlepplänge um ein bedeutendes und außerdem findet 
keine so hohe Beanspruchung des Längsverbandes statt wie bei 
der Bewegung in der Längsrichtung. 

Die älteste Art der Docks ist das Trockendock. Vergegen- 
wärtigen kann man sich eine derartige Anlage am besten dadurch, 
daß man sich eine gewöhnliche Schleuse betrachtet, die doch be- 
kanntlich den Zweck hat, ein Fahrzeug aus einem niedrigen Wasser, 
dem ‚Unterwasser‘, in das höhere, das „Oberwasser" oder Stau- 


wasser zu bringen und umgekehrt. 
Ist das zu dockende Schiff in die Dockgrube 


eingeschleppt, so findet die Abdichtung am Ein- 
fahrtende statt. Diese kann verschieden ange- 
ordnet sein. Meistens sind Doppeltore vorgesehen. 
wie man es auch bei gewöhnlichen Schleusen hat, 
Durch Pumpwerke von hoher Leistung findet der 
Wasserauswurf statt. Bei entsprechender Tiefe 
setzt sich der Schiffskörper, der durch Taue genau 
in der Mitte gehalten wird, auf die Bodenhölzer 
auf. Durch seitliche Stützen wird ein Kippen 
des Schiffes vermieden. Beim Trockendock liegt 
der höchste Hochwasserstand unter der oberen 
Kante des Docks damit der Betrieb selbst in einem 
derartigen Stadium noch aufrecht erhalten werden 
kann. (Schluß folgt.) 

















* Eiserne Dachkonstruktion mit Oberlichten von 
7,2 m Stützweite. 
Von Ingenieur Punde in Hannover. 
Mit Abbildung, Fig. 51. 

Zusammenfassung. Beschrieben und rechnerisch festgelegt ist 
eine Dachkonstruktion mit A-férmigen Oberlichtern, deren Binder 
als Fachwerkstäbe aus L-Eisen und Zwickelblechen gedacht sind. 
Stützweite der Konstruktion 7,2 ın. 

Die in Abbildung Fig. 51 schematisch dargestellte Dach- 
konstruktion ist insofern bemerkenswert, als sie eine ver- 
hältnismäßig billige Lösung einer einfachen und großen 
Lichteinfall gewährenden Dacheindeckung darstellt. 
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Es handelte sich in vorliegendem Falle darum, über einem 
fensterlosen rechteckigen Raum von 14,0 m Länge und 7,0 m 
Breite*) eine billige und doch genügend helle Bedachung zu schaffen, 
wobei eine nur niedrige Höhe zu berücksichtigen war. Die Aus- 
bildung des Daches als Sheddach war wegen der Kosten verworfen 
worden, ein Satteldach war der Konstruktionshöhe wegen nicht 
erwünscht, auch wäre bei letzterem der Rauminhalt zu groß ge- 
worden, was bezüglich der Beheizung in Rücksicht gezogen werden 
mußte. 

Aus den gestellten Forderungen heraus entstand die in den 
Abbildungen gezeichnete Dachkonstruktion, welche als eine zweck- 
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Fig. 49. Z. A.: Einrichtungen zur Vornahme von Unterwasser- 
Reparaturen an Schiffen! 


entsprechende und wirtschaftliche Lösung anzusprechen ist. Die 
durch zwei Längspfetten aufgenommene Dachlast wurde auf drei 
Fachwerksträger übertragen, welche in den drei über die ganze 
Breite gehenden abgewalmten Satteloberlichten untergebracht wurden. 
Auf diese Weise konnte den Fachwerksträgern eine verhältnis- 
mäßig große Konstruktionshöhe gegeben werden, ohne daß diese 
im Gesamteindruck störend in die Erscheinung trat. 

Von der gesamten Grundrißfläche von 98 qm entstanden gemäß 
den eingezeichneten Maßen 39 qm Lichtfläche also rund 40°/,. 
Tatsächlich ist der Lichteinfall der sattelférmigen Gestalt der 
Oberlichte wegen ein noch größerer. Für die feste Bedachung 
blieben also nur 60°/, der Gesamtfläche, ein Vorteil bezl. der 
Kosten gegenüber einem Sheddach, bei welchem die feste Dach- 
fläche mindestens gleich der Gesamtgrundfläche ist. Als Dachhaut 
war der Billigkeit wegen einfaches Teerpappdach auf 2,5 cm 
Holzschalung angenommen. Bei einer Totalbelastung von 130 kg/qm 
erhielten die Dachsparren mit 10/8 cm und die letztere tragenden 
Pfetten, bestehend aus I-NP. 14, die denkbar geringsten Abmes- 
sungen. Für die Pfetten der Endfelder an den Giebeln genügten 
infolge der geringeren Freilänge schon I- NP. 12. 

~ Die‘ Pfetten übertragen auf die entsprechenden Knotenpunkte 
der unteren Fachwerksträgergurtung einen Auflagerdruck von ins- 
gesamt 1175 kg, die Obergurt-Knotenpunkte sind durch das Ober- 
licht mit je 235 kg belastet (siehe Systemzeichnung, Fig. 51) 
Infolge der im Verhältnis zur Freilinge des Binders großen 
Konstruktionshöhe, im Scheitel 1,2 m : 7,2 m, erhalten die Fach- 
werkstäbe verhältnismäßig geringe Spannungen, was für das Binder- 
gewicht von Vorteil ist. 

Wie nachstehende, nach dem Ritterschen Verfahren der 
statischen Momente durchgeführte Spannungsberechnung ergibt, 
erleiden, wie vorauszusehen, die Obergurtstäbe Druckspannungen, 
die Untergurtstäbe Zugspannungen, beide nach der Mitte zu- 
nehmend, während die Druckspannungen der Diagonalen und die 
Zugspannungen der Vertikalen nach der Mitte zu abnehmen. Die 
Spannungsabnahme der letzteren beiden erfolgt nicht wie die 
Spannungszunahme im Ober- und Untergurt stetig, sondern sprung- 
haft. Dies ist darauf zurückzuführen, daß die weit größeren Lasten 


we 


*) Dispositionsskizze und Einzelzeichnungen des Dachbinders 
folgen mit dem ‚Schluß‘ der Abhandlung. 
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des Untergurts nicht in allen Knotenpunkten des letzteren an- 
greifen, sondern nur auf jeden zweiten Knotenpunkt wirken, während 
dazwischen sich immer ein unbelasteter Knotenpunkt befindet. 
Nach obengenanntem, in den Grundzügen als bekannt voraus- 
gesetztem Verfahren ermitteln sich die Stabspannungen wie folgt 
(Fig. 51, Skz. 1): 
Schnitt a—b. Drehpunkt I. 
2585 (A) - 900 — U, - 975 = 0, 
— 2585 - 900 


= + 2387 kg Zug. 


Drehpunkt Il. 
2585 - 900 + D, - 662 = 0, 
— 2585 - 900 
—— 3514 ke Drock 
Schnitt b—c. Drehpunkt III. 
2585 - 1800 — 235 (P,) - 900 — 2387 (U,) - 1050 — V, - 900 = 0, 
2585 - 1800 — 235 - 900 — 2387 - 1050 
-— --- - Bis. 75° — == + 2120 kg Zug 
Drehpunkt II. 
2585 - 900 + O, -970 = 0, 
— 2585 - 900 
Se 970 
Schnitt c—d. Drebpunkt IV. 
2585 - 1800 — 235 - 900 — 2399 (O,)- 1045 + D, - 685 = 0, 
— 2585 .1800 + 235-900 + 2399.1045 _ 





D, = 





3 


2399 kg Druck. 


D; = = 2 ; 
5 685 2824 kg Druck 
Drebpunkt III. 

2585 - 1800 — 235 - 900 — U, - 1050 = 0. 

2585 - 1800 — 235 - 900 
U=-— - rT -== + 4230 kg Zug. 
Schnitt d- e. Drehpunkt I. 


2585 - 900 — 4230 (U,) - 975 — 235 (P,) - 900 — V, - 900 = 0, 
—— 2585 - 900 — 4230 - 975 — 235 - 900 
— 900 








— + 1762 kg Zug. 





Fig. 50. Z. A.: Einrichtungen zur Vornahme von Unterwasser- 
Reparaturen an Schiffen! 


Drehpunkt IV. 
2585 - 1800 — 235 - 900 + O, - 1045 = 0, 
— 2585 - 1800 + 235 - 900 


1050 


Schnitt e—f. Drehpunkt II. 
2585 - 900 + 235 -900 — 4250 (0) - 970 + 1175 (Pg) - 900 
- 700 = 
9 ’ 
2585 - 900 + 235 - 900 — 4250 - 970 + 1175 . 900 
Pee” E EE 700 
— 753 kg Druck. 


Os = — — 4250 kg Druck. 


Dy 
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Drehpunkt V. 
2585 - 2700 — 235 (1800 + 900) — 1175 - 900 — U,,- 1125 = 0, 
U.= (2585 — 285) - 2700 — 1175 - 900 
aia 1125 
Schnitt f—g. Drehpunkt III. 
2585 - 1800 — 235 - 900 + 285 (P,) - 900 — 4700 (Uio): 1050 
+ V,,-900 = 0, 
Vac — 2585 - 1800 + 4700 - 1050 — + 314 kg Zug. 
900 
Drehpunkt VI. 
2585 - 2700 — 235 (1800 + 900) — 1175 - 900 + O,s : 1120 = 0, 
__ (— 2585 + 235) - 2700 + 1175.-900 _ 4721 kg Druck. 


"e" 1120 
P, 
V 


EH (TEE 
i 9 


= +4700 kg Zug. 





SÉ: 


/ 


‘s 
4 
E ----90 


4 


AT Ir | 


U 
Bee T % Al ee. 
A » |2585 ky. * Pe Py 





--900-- 


Längenma/sstab. 


00 1,0 2.0 30 


Hraftemafssta b. 


41000 $00 00 $00 1000 


we —---2— — 


ee ee 


Fig. 51. 


Schnitt g—h. Drehpunkt IV. 


2585 - 1800 — 235 (P,) - 900 + 235 (P,) - 900 — 4721 (O,s) - 1045 
— Dun: 8 = 0, 
2585 .1800 — 4721-1045 _ 
m 718 u 
Drehpunkt VII. 
2585 - 3600 — 235 (2700 + 1800 + 900) — 1175 - 1800 
Ui, ® 1200 — 0. 
— 235 - 5400 + 2585 - 3600 — 1175 - 1800 
7 1200 
= + 4935 kg Zug. 
Drehpunkt VI. 
1175 (P,) - 900 — Nu: 900 = 0, 
Vis = +1175 kg Zug. 


— 391 kg Druck. 


U, == 


Schnitt h—1. 


(Schluß folgt.) 


----900----# ----900--- 


— — e — — —— —— — — — · — — — e —— 





Z. A.: Eiserne Dachkonstruktion mit Oberlichten von 7,2 m Stülsweite. 


Sprechsaal. 
(Ohne Verantwortung der Redaktion.) 


Ist nur der in der Gebrauchsmusterrolle eingetragene zu Klagen 
berechtigt oder kann für ihn auch ein anderer klagen? 

Diese Frage beantwortet das Int. Pat.-Bur. Carl Fr. Reichelt 
in Berlin wie folgt: 

Nach $ 7 des Gebrauchsmustergesetzes vom 1. Juni 1891 kann 
das durch die Eintragung des Gebrauchsmusters begründete Recht 
durch Vertrag auf andere übertragen werden. Für die Wirksamkeit 
der Übertragung ist die Eintragung des Erwerbers in die Gebrauchs- 
musterrolle nicht erforderlich, ebensowenig wie im gleichen Falle 
der § 6 des Patentgesetzes seine Eintragung in die Patentrolle 
verlangt. 

Wenn hiernach nicht zu bezweifeln ıst, daß das Recht aus dem 
Gebrauchsmuster auch ohne Eintragung erworben werden kann, 
so fragt es sich doch, ob man es auch gerichtlich könne geltend 

machen, oder ob für die Geltend- 


P, machung die beschränkten Bestim- 


P, mungen Platz greifen, welche im § 19 


Abs. 2 des Patentgesetzes getroffen 
sind. 

Das Gesetz, betreffend den 
Schutz von Gebrauchsmustern, lehnt 
sich an das Patentgesetz an, dem es 
in seinen materiellen Voraussetzungen 
nachgebildet ist. In seiner knappen 
Fassung gibt es keine erschöpfende 
Regelung der Materie, sondern be- 
schränkt sich darauf, die wesentlichen 
Bestimmungen zu treffen. Die Folge 
davon ist, daß es für manche Einzel- 
fragen der Erläuterung oder Ergän- 
zung bedarf, die aus dem Gesetze 
— selbst nicht zu entnehmen ist. Die 
p | Verwandtschaft der Gegenstände und 
= das Verhältnis desspäteren Gebrauchs- 

mustergesetzes zu dem für das Er- 
Por finderschutzrecht grundlegenden Pa- 
tentgesetz rechtfertigen es dann, daß, 
wo nicht besondere Gründe entgegen- 
stehen, die Abhilfe in den einschla- 
A genden Bestimmungen des Patent- 


B + |2585 4. 


P - P, = 235 kg. 


P,- P, "1175 - 


sh gesetzes gesucht wird. Die Notwen- 
13 digkeit und Berechtigung dieses 


Verfahrens ist im allgemeinen von 
J der Literatur anerkannt und auch die 
a Rechtsprechung des Reichsgerichts 
ur hat davon schon in verschiedenen 
Fällen Gebrauch gemacht. So ist z.B. 
EE ausgesprochen worden, daß für den Be- 

griff der Neuheit desGebrauchsmusters 

die unzulängliche Bestimmung in § 1 

Abs. 2 des Gebrauchsmustergesetzes 
aus § 2 des Patentegsetzes zu ergänzen sei. Uber die Ein- 
tragungen in die Rolle für Gebrauchsmuster enthält § 3 des Ge- 
brauchsmustergesetzes Bestimmungen, zu deren Ergänzung ein 
Zurückgehen auf die vollständigen Vorschriften des $ 19 des Patent- 
gesetzes im allgemeinen für zulässig gehalten wird. In Absatz 4 
bestimmt der $ 3, daß Änderungen in der Person des Eingetragenen 
auf Antrag in der Rolle vermerkt werden. Es fehlt aber ein dem 
Patentgesetz $ 19, Abs. 2, letzter Satz, entsprechender Zusatz 
über die Fortdauer der Berechtigung und Verpflichtung des früheren 
Gebrauchsmusterinhabers bis zur Eintragung der Änderung. Daß 
trotz des Fehlens einer derartigen Bestimmung die Eintragung 
des früheren Inhabers wirksam bleibt, anerkennt das Gesetz selbst 
insofern, als nach $ 6 die Löschungsklage gegen den Eingetragenen 
zu richten ist, woraus sich auch ergibt, daß dieser zur Löschung 
legitimiert sein muß. 

Unter Würdigung dieser Gesichtspunkte hat das Reichs- 
gericht entschieden, daß trotz des Rechtsüberganges eines Ge- 
brauchsmusters auf einen anderen — ohne Umschreibung in der 
Rolle — nur der Eingetragene zu Klagen berechtigt ist. 
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* Die Dampfkesselanlage des Elektrizitätswerkes 
in Breitungen, 
mit Steinmüller-Universalkesseln. *) 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburghausen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 4 u. Abbildungen, Fig. 52 bis 56. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen auf 
einer Tafel dargestellt wird ein neues in die Klasse der Hochleistungs- 
kessel gehöriges Kesselsystem, das unter dem Namen Universal- 
kessel in die Praxis eingeführt wurde. Der Kessel ist eine Verbin- 
dung von Zylinderkesseln und Wasserrohrbiindeln, jedoch fehlen 
Wasserkammern. Überhitzer und Vorwärmer sind vorgesehen. 
Hohe Dampfleistung, scharfe Verdampfung, einfache Reinigung und 
Übersichtlichheit sind kennzeichnend. Bestätigung des Behaupteten 
durch beigegebene Versuchsresultate. 


Die Dampfkesselanlage des Darnpfturbinen-Elektrizitäts- 
werks zu Breitungen a. d. Werra besteht aus vier von L. & C. 
Steinmüller in Gum- 
mersbach gelieferten sog. 
Universalkesseln von 
je rd. 350 qm Heizfläche, 
die eine Kombination von 
Schrägrohr- und Steil- 
rohrkesseln darstellen. 
In der heißesten Zone — 
nämlich Schrägrohre mit \ 
zwei Wasserkammern wie 
beim normalen Wasserrohr- 
kessel, während in der Zone 
der niedrigeren Tempera- 
turen einfache Steilrohr- 
bündel angeordnet sind. 
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Fig. 52. Z. A.: Die Damprkesselanlage des Elektrisitätswerkes in Breitungen. 


die durch das Vorschalten des Wasserumlaufs in den Steilrohr- 
bündeln vor den im Schrägrohrelement entsteht. 

Für die Führung der Heizgase an den Heizflächen war, wie 
bei allen Hochleistungskesseln, die Erwägung maßgebend, daß die 
stärkste Wärmeübertragung in den vom Rost bestrahlten, sog. 
direkten Heizflächen stattfindet, also besonders in den unteren 
Rohrreihen des Schrägrohrbündels. Denn die auf 1 qm Heiz-. 
fläche durch Strahlung übertragene Wärme ist nach dem Stephan- 
Bolzmannschen Gesetz proportional der Differenz: 

Ti — TŻ, 
worin T, und T, die absoluten Temperaturen der warmeabgebenden 
bzw. wärmeaufnehmenden Körper bedeuten. 

Um nun eine möglichst große direkte, auf der ganzen Länge 
über dem Rost liegende Heizfläche zu schaffen und dadurch eine 
hohe Heizflächenbeanspruchung bei hohem Wirkungsgrad zu er- 
zielen, legte man nur acht Reihen von 3,1 m langen Rohren über- 
einander und vermied den Einbau von Trennungswänden, so daß 
das Schrägrohrbündel von 
den Gasen in einem ein- 
zigen Zug bestrahlt und 
bespült wird. Die geringe 
Länge der Rohre bewirkt 
weiter ein leichtes Ent- 
weichen der Dampfblasen 
und verringert den Wider- 


i s stand gegen das Durch- 
A à strömen des Wassers. Da 
ER S das Schrägrohrelement auf 

$ beiden Seiten von den Steil- 

$ rohrbündeln umgeben ist, 

& wird auch die Wärmeaus- 


strahlung geringer als beim 
normalen Wasserrohrkessel, 
die Unterfeuerung nähert 
sich hier dem Charakter 
einer Innenfeuerung. 
Nachdem die Heizgase 
den Überhitzer durchstri- 
chen haben (Tafel 4, Fig. 1, 
2 u. 5), werden sie an den 
Steilrohrbiindeln nach un- 
ten geführt und ziehen 
schließlich an den in den 
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deren obere Trommeln mit dem Oberkessel durch die Rohre i ver- | Ecken des Mauerblocks angebrachten Ekonomiserrohren nach oben. 


bunden sind. Der aus schmiedeeisernen Rohren d bestehende 
Rauchgasvorwärmer ist auf die vier Ecken des Kessels ver- 
teilt. 

Das in dem Ekonomiser vorgewärmte Wasser gelangt zunächst 
in die durch Wände g (Abb. Fig. 52) gebildeten Räume e der seit- 
lichen Oberkessel f, fällt durch die in diese Räume mündenden 
Rohre c in die Unterkessel h, deren weite Querschnitte es mit 
kleiner Geschwindigkeit durchfließt, so daß sich Unreinigkeiten 
in diesen Trommeln absetzen können. Durch die seitlich sitzenden 
Steilrohre steigt: das Wasser, wie die Pfeile in Fig. 52 andeuten, 
nach oben in dic Trommeln f, und strömt durch die Rohre i in 
den Oberkessel i,. In diesem und in den am stärksten belasteten 
Schrägrohren zirkuliert also nur reines Wasser, so daB Wärme- 
stauungen infolge innerer Ablagerungen vermieden werden. In 
gleicher Hinsicht wirkt auch die gute Wasserzirkulation günstig, 


*) Vgl. dazu die Abhandlung: die Pumpen des Elektrizitäts- 
werkes Breitungen in Heft 1/1915 dieser Zeitschrift. 





Die Gase werden also nur einmal nach unten gezogen und ändern 
nur zweimal ihre Richtung. Da ferner vermieden ist, daß mit 
den Richtungsänderungen gleichzeitig Querschnittsverengungen 
auftreten, sind die Zugverluste bei dieser Führung der Gase sehr 
gering, der Kessel arbeitet mit verhältnismäßig kleinem Zug. Die 
Teilung des Rauchgasvorwärmers in vier Rohrbündel gestattet 
ferner eine gleichmäßige Zuführung der Gase an die einzelnen 
Rohre, deren große Länge — etwa 8 m — den Gasen genügend 
Zeit bietet, ihre Wärme abzugeben. Um Anfressungen der schmiede- 
eisernen Rohre des Ekonomisers zu verhüten, werden diese verzinkt. 

Bei der Einmauerung des Kessels wurde besonders für eine 
gute Zugänglichkeit aller Teile Sorge getragen. Die von den 
heißesten Gasen bestrahlten Schrägrohre, die am leichtesten re- 
paraturbedürftig werden, können nach Abnahme der Verschlüsse 
der Wasserkammern im Innern nachgesehen werden. Das Ab- 
blasen geschieht durch die hohlen Stehbolzen der Kammern, was 
um so leichter auszuführen ist, da ja, wie schon erwähnt, keinerlei 
Lenkwände in das Schrägrohrbündel eingebaut sind. 





Von den mit einem Stern (:*) versehenen Abhandlungen des vorliegenden Heftes sind vom Verlag Sonderdrucke erhältlich. D. Red. 
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Die von den bereits stark abgekühlten Gasen bestrichenen, 
in die zylindrischen Sammler nur eingewalzten Steilrohre, deren 
größte Krümmung Fig. 4 auf Tafel 4 zeigt, können von den oberen 
bzw. unteren Trommeln aus besichtigt werden. Das Abblasen 
wie die Auswechselung erfolgen von der Seite her. 

Für jede der vier Gruppen des Ekonomisers sind zwei über- 
einander liegende Türen vorgesehen, um das Abbürsten der langen 
Rohre zu ermöglichen. Alle Teile der eisernen Ummantelung sind 
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Fig. 53. Z. A.: Die Dampfkesselanlage des Elektrisitätswerkes 
in Breitungen. 





mit Handgriffen h,, Fig. 2, versehen, so daß sie durch Laufkatzen 
leicht zu entfernen sind. Für den Überhitzer ist eine feststehende 
Abblasvorrichtung vorgesehen. 

Auch der Kettenrost ist, obwohl er sich auf die ganze Kessel- 
tiefe erstreckt, durch die Öffnung o, Fig. 1, Taf. 4 der Rück- 
wand bequem zu besichtigen. 

Die eiserne Ummantelung des Kessels bildet 
einen vorzüglichen Abschluß gegen das Eindringen 
kalter Luft, zumal sie auf allen Seiten nur mit 
stark abgekühlten Gasen in Berührung kommt. 
Da den direkten Heizflächen nicht wie bei den Steil- 
rohrkesseln große Mauerflächen gegenüberstehen, 
die beträchtliche Wärmemengen aufspeichern und 
bei Herabminderung der Dampferzeugung an den 
Kessel zurückstrahlen, eignet sich der Universal- 
kessel besser als der Steilrohrkessel für Betriebe 
mit schwankender Dampfentnahme, wozu 
ihn auch der eine bedeutende Wärmereserve bie- 
tende, größere Wasserinhalt geeignet macht. 

Die Regelung der Überhitzungstemperatur er- 
folgt durch einen Oberflächenapparat, durch den 
ein Teil des gesättigten Dampfes geleitet wird, 
um dem Heißdampf einen gewissen Betrag seiner 
Überhitzungswärme zu entziehen. Der Temperatur- 
regler, dessen Konstruktion aus Abb. Fig. 53 zu 
erkennen ist, besteht aus einem Röhrenbündel a, 
das der vom Überhitzer kommende Dampf um- 
spült, um dann bei h auszutreten. Der gesättigte 
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Dampf wird gewöhnlich am Stutzen o entnom- | zc 
men. Soll eine Temperaturerniedrigung eintreten, 5 
Ka 


so läßt man einen Teil des Sattdampfes nach 
Öffnen des Schiebers b durch das Röhrenbündel a 
strömen; das mitgerissene Wasser gelangt in den 
Rohren zur Verdampfung und die “dazu erforder- 
liche Wärme wird dem überhitzten Dampf ent- 
zogen. Der getrocknete, bzw. schwach überhitzte 
Dampf gelangt dann durch das Rohr g nach dem Überhitzer. 

Eine Verstärkung der Wirkung dieses Oberfliichenapparates 
wird dadurch erzielt, daß man den Feuchtigkeitseehalt des Satt- 
dampfes erhöht. Unter der Glocke d einer kleinen Dubiauschen 
Rohrpumpe wird ein geringer Teil des durch den vorderen Stutzen 
ausströmenden Dampfes aufgefangen, der durch die Röhrchen e 
nach oben entweicht und zugleie h kleine Wassermengen in den 
Teller mitführt. Aus diesem in dünnen Strahlen nicderfallend. 
wird das Wasser bei geöffnetem Schieber b durch den Dampfstrom 


Fig. 54. 
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nach dem Temperaturregler mitgerissen. Die Höhe der am Stutzen h 
abgelesenen Temperatur des Heißdampfes läßt sich demnach 
durch Verstellen des Schiebers b regeln, und zwar nach Angaben 
der Firma um etwa 80 bis 100° C. 

Gegenüber der Regulierung mittels in die Feuerzüge einge- 
bauter Klappen hat diese Temperaturregelung den Vorteil, daß 
stets die ganze Überhitzerheizfläche für die Wärmeübertragung 
ausgenützt, ferner der gesamte Sattdampf dem Überhitzer zuge- 
führt wird. Die im Überhitzer zuviel aufgenommene Wärme 
geht nicht verloren, sondern dient zum Verdampfen. 

Die Feuerung jedes Kessels besteht aus einem in zwei Teilen 
ausgeführten Kettenrost, Fig. 1 u. 5, Taf. 4 u. Abb. Fig. 54, der 
am leichtesten die Unterbringung so großer Rostflächen gestattet, 
wie sie bei diesen großen Kesseleinheiten mit ihrer hohen stünd- 
lichen Dampferzeugung nötig werden, weiter eine nahezu rauch- 
freie Verbrennung gibt und mit geringem Luftüberschuß arbeitet. 
Dadurch wird es möglich, die Temperatur dauernd auf beträchtlicher 
Höhe zu halten und so Heizflächenbeanspruchungen von den 
bei Hochleistungskesseln üblichen Werten (35 bis 45 und mehr 
kg auf 1 qm) zu erreichen. Der Antrieb der Kettenroste erfolgt 
mittels Exzenter von den Deckenvorgelegen w im Keller aus, 
die durch die Elektromotoren m angetrieben werden. 

Die Kesselanlage arbeitet mit künstlichem Zug nach dem 
System der Gesellschaft für künstlichen Zug, G. m. b. H. 
in Charlottenburg, bei dem der Luftstrom eines durch Elektro- 
motor e angetriebenen Ventilators v (Fig. 3 u. 6, Taf. 4 u. Abb. 
Fig. 54) in einen Kamin geblasen wird, wo er einen die Heizgase 
absaugenden Zug erzeugt. Die düsenartige Öffnung am Ende 
des Ventilatordruckrohrs sitzt in der Höhe der Einschnürung des 
Abzugrohres, wo der Frischluftstrom seine Energie teilweise den 
Rauchgasen mitteilt, so daß Luft und Gase eine aus ihren ur- 
sprünglichen Geschwindigkeiten resultierende Geschwindigkeit an- 
nehmen. Durch die konische Erweiterung des Abzugrohrs wird 
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Z. A.: Die Dampfkesselanlage des Elektrisitätswerkes in Breitungen. 


diese allmählich bis zur Mündung verringert, bzw. in Druck um- 
gewandelt. 
Verdampfungsversuche. 

Bei dem am 29. Juli 1913 vorgenommenen Versuch wurde 
westfälische Steinkohle Nuß IV von Zeche Kaiserstuhl I, am 31. Julı 
Nuß IV von Zeche Preußen verfeuert. Der Kessel war vor den Ver- 
suchen gereinigt worden und befand sich mehrere Tage im Betrieb, 
also im Beharrungszustand. Als Speisewasser wurde das Kondensat 
der Oberflächenkondensation, also warmes, steinfreies Wasser 


— 3l 





verwendet, dem nur so viel gut gereinigtes Zusatzwasser zugeführt 
wurde, als der durch Undichtheit verlorenen Dampfmenge ent- 
sprach. Es wurde mittels tarierten Gefäßes gemessen. Kontroll- 
messungen wurden durch einen in die Speiseleitung eingeschalteten 
Siemensschen Wassermesser vorgenommen. Die Kohle wurde 
abgewogen. 

Bei der Ausrechnung der Versuchsergebnisse wurden die 
Verdampfungsziffern, um sie mit den Werten anderer Versuche 
vergleichen zu können, umgerechnet auf Speisewasser von 0° und 
Dampf von 100°, entsprechend einer Gesamtwärme von 639 WE. 
Dabei wurde der Warmeinhalt des überhitzten Dampfes nach 
der Mollierschen Formel: 

i = 594,7 + 0,477 t—J.-p 
berechnet (Hilfsgröße J der Tabelle „Hütte“ I. 
S. 438 entnommen). 

Die Wärmedurchgangsziffer k des Ekono- 

misers wurde nach der Näherungsformel: 


ta +t t, +t 
= k D H D se Ve. — d Bu Che. 
Q 2 2 
berechnet, worin H die Ekonomiserheizfläche gan E 


und Q= D (t,—t,) die bei D kg stündlichem 
Dampfgewicht durch den Vorwärmer übertragene 
Wärmemenge bedeuten. Das Verhältnis der ver- 
brauchten Luftmenge zu der theoretisch erforder- 


lichen, der Luftüberschußkoeffizient, wurde be- 
rechnet aus: — 
21 — 79 = 
N 


worin O = Vol.-Prozente Sauerstoff und N = Vol.-Prozente Stickstoff. 


1. Abmessungen: 


Wasserberiihrte Kesselheizfläche qm 344,30 
Nutzbare Rostfliche wo SCH 
Überhitzerheizfläche » 97,90 
Ekonomiserheizfliche ; » 290,00 

A Kesselheizfläche zu Rostfliche . . 24,66 
Kei e o Überhitzerheizfläche 3,52 


Vorwärmerheizfläche . 1,188 


Hi „ 


2. Ablesungen: 














Versuch | Versuch 
am am 
29. 7. 18. | 31. 7. 13. 
Dauer der Versuche 6St. 2Min. 6 St. 
Unt. Heizwert (kalorimetr. bestimmt) . WE 7408 7581 
Verdampft insgesamt . . 2 2 2 2 =.=. =. kg | 89830 69 000 
Speisewassertemperaturen : 

Eintritt Ekonomiser Il pe» 2 w « °C 43,0 41,0 

Austritt S DE vg pe Eë er e MÉ mag 111,4 108,0 
Betriebsdruck . . . ee eee: 14,1 13,6 
Temperatur des überhitzten Dampfes a, e ZC BIER 345,0 
Rauchgastemperaturen : 

Eintritt Ekonomiser (A = = 2 #2... °C 343 315 

Austritt V (ta) e A 226 214 
CO,-Gehalt bei Eintritt in den Ekonomiser wë 12,25 12,3 
Zug am Austritt Ekonomiser . . . . . . mm| 17,0 10,7 
Verheist-jusgesamt: zo ve ar 8 = BEI 10369 7680 

3. Berechnete Ergebnisse 

Stündlich verdampft (D) . . HE kg | 14 900 11500 
Auf 1 qm Heizfläche stündlich verdampft e ZC ge 1 a 33,4 
Auf 1 qm Rostfläche stündlich verheizt . . . „ | 128,5 92,0 
1 kg Kohle verdampfte Wasser. . . . . . , | £8,666 8,98 
desgl. bezogen auf Dampf v. 100°. e | 9,69 10,0 
Wärmeinhalt von 1 kg überhitzten Dampf . WE | 757, 7 751,89 
Im Kessel, Überhitzer und Vorwärmer — 

mene Wärme (pro 1 kg) . . o | 714,7 710,89 
Auf 1 kg Kohle nutzbar gemacht im Kessel, 

Überhitzer und Vorwärmer S | 6187,5 6385 
Gesamtwirkungsgrad der Dampferzeugungsanlage 9, | 83,9 84,2 
Stdl. durch d. Vorwärmer übertragene Wärme (Q) — 1020000 770000 
Mittlere Temperaturdifferenz: | 

ae cee E a g e 2078 | 190,0 
Wärmedurchgangsziffer k des Vorwärmers EE 16,96 | 13,95 
gang °C, qm, St. | Geck) * 


Fq 
LR nm mp 
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Zusammensetzung der Rauchgase am Ekonomiser- 


| 
Eintritt | 
Kohlensäure . di | 12,25 12,3 
Sauerstoff Ge d a AË e 7,05 7,0 
Stickstoff; -x x e e dë 80,70 80,7 
Luftüberschußkoeffizient . 1,49 1,48 


Garantiert waren 

84°/, Wirkungsgrad bei 35 kg/qm Heizflächenbeanspruchung, 

80° 0 ” ” ” E 

Die vorgeschriebenen, hohen Wirkungsgrade sind also bei 
diesen Versuchen gut erreicht worden. Außer diesen wurde noch 
ein Versuch mit abgeschaltetem Ventilator, also natürlichem 
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Fiy. 55. Z. A.: Die Dampfkesselanlage des Elektrizitätswerkes in Breitungen. 


Zug (rd. 5 mm am Ekonomiserende) vorgenommen, der eine Dampf- 
leistung von annähernd 9000 kg/St. entsprechend etwa 26 kg/qm 
ergab. 


Der Kraftverbrauch für den Ventilator betrug beim Versuch 
am 29. Juli 20,3 KW, am 31. Juli 10,8 KW. Bei einer Grund- 
fläche des Kessels von rd. 48 qm betrug die Dampferzeugung auf 


| i o 14900 kg 
1 qm Grundfläche — — 


Zum Schluß sei noch auf die Eingliederung der Dampferzeu- 
gungsanlage in die übrigen Teile des Kraftwerks hingewiesen. 


Wie bei dem oben besprochenen Hochleistungskessel der 
Vorwärmer und der Überhitzer mit dem Dampferzeuger eine or- 
ganische Einheit bilden, so hat sich im Laufe der letzten Jahre 
auch bei der Gesamtordnung der Elektrizitätswerke der AEG. 
ein besonderer Typus herausgebildet, dem der Hauptgedanke 
zugrunde liegt, aus den Teilen der maschinellen Anlage ein einheit- 
liches Ganzes zu schaffen, bei dem die Selbstkosten der Strom- 
erzeugung einschließlich der Aufwendungen für die Verzinsung, 
Amortisation und Abschreibung der Anlage ein Minimum werden. 
Als typisches Beispiel für die Gesamtanordnung eines solchen 
modernen AEG-Elektrizitätswerks kann die in Fig. 55 und 56 
dargestellte Anlage Altenbreitungen angesehen werden. 

Die Achse des Kesselhauses liegt bei der von Prof. Klingen- 
berg angegebenen Bauweise senkrecht zur Achse des Maschinen- 
hauses; die Kessel stehen in zwei Reihen, mit der Front einander 
zugewendet. Die Kohlen werden aus dem vor der Stirnwand 
des Kesselhauses befindlichen Koblenlager durch eine mechanische 
Transportanlage in Kohlentaschen gefördert, die über den Feue- 
rungen angebracht sind. 

Die Dampfturbinen und Generatoren stehen so hoch, daß 
die gewöhnlich durch kleine Turbinen angetriebenen Hilfsmaschinen 
der Oberflichenkondensationsanlage auf Flurböhe angeordnet 
werden können. 

Das Schalthaus, ın welchem die Schaltanlagen und die 
Haupttransformatoren für die Übersetzung von Maschinenspannung 
auf Hochspannung untergebracht sind, wird getrennt vom Ma- 
schinenhaus aufgestellt und mit diesem durch eine Brücke ver- 
bunden (Fig. 55 u. 56), in welcher die Operationstafel steht. Im 
unteren Stockwerk des Schalthauses sind die schweren Teile, wie 
die Transformatoren und Ölschalter, untergebracht, im mittleren 
die Sammelschienen, im obersten der Blitzschutz für die Frei- 
leitungen. 
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Einrichtungen zur Vornahme von Unterwasser- 
Reparaturen an Schiffen ! 


Von Ingenieur M. Bührs in Stettin. 
(Schluß aus Heft 3/4.) 

Nach beendeter Reparatur des Schiffes öffnet man die Flut- 
ventile, um so das Dock wieder zu füllen. Ist dann die Wasser- 
standshöhe wieder erreicht, so werden die Tore geöffnet und das 
Schiff wird herausgezogen. 

Das größte Trockendock der Welt wurde am 1. April 1911 
mit der Dockung des englischen Riesendampfers „Olympic“ in 
Belfast in Betrieb genommen. Es hat eine nutzbare Länge von 
887 Fuß, das sind 270 m,.die Kosten betrugen 7 Millionen Mark 
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reicht, indem man einzelne oder sämtliche Wasserabteilungen des 
Aggregates, wofür meistens nur die Bodenpontons benutzt werden, 
durch Öffnen des Flutventils mit Wasser füllt und dadurch be- 
schwert. Der übrige Raum in den Seitenwänden dient zur Auf- 
nahme der Maschinenanlagen, Vorräte und evtl. als Wohnräume 
für die Besatzung des Docks und derjenigen des jeweilig zu docken- 
den Schiffes. Die Aufklotzung und seitliche Abstützung geschieht 
hier in derselben Weise wie im Trockendock. 

Fig. 50. Heft 3/4 zeigt ein Schwimmdock in aufgetauchtem 
Zustande mit ausgetauchtem Frachtdampfer. 

Der Antrieb der Pumpen erfolgt auf elektrischem Wegre, 
auch für die Beleuchtung ist Elektrizität vorgesehen. Mit dem 
Lande steht das Dock durch zwei Klappbrücken, am Ufer dreh- 

bar fest und auf dem anderen Ende auf Pontons 
gelagert, in Verbindung, um dem Wechsel des Was- 
serstandes Rechnung zu tragen. Gehalten werden 


— die Docks entweder in Verbindung mit dem Lande, 
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oder durch Vertauung mit Pfahlgruppen, die seit- 
lich von ihnen eingerammt sind. 

Das augenblicklich größte Schwimmdock in 
Deutschland ist im Besitze der Kriegsmarine und 
in Kiel stationiert, ein zweites von derselben Größe 

` befindet sich bei Blohm & Voss in Hamburg im 
Bau und ist für Wilhelmshaven bestimmt. 
Das größte deutsche Privatdock ist im Besitz 


Fig. 56.*) Z. A.: Die Dampfkesselanlage des Elektrizitätswerkes in Breitungen. der Firma Blohm & Voss in Hamburg und hat 


und die Bauzeit ca. 7 Jahre. Überflügelt wird dieser Bau durch 
den Neubau des Gladstrom-Trockendocks in Liverpool. Dieses wird 
311 m lang und somit 42,6 m länger als die „Olympic“, 43 m breit 
an der Sohle und 47,2 m oben. Die Kosten sind auf rund 10 Millionen 
Mark veranschlagt. 

Bei uns in Deutschland werden die Trockendocks immer mehr 
von den Schwimmdocks überflügelt, und sollen jene daher 
nicht besonders besprochen werden. Erwähnt mag nur werden, 
daß sich unser größtes deutsches Trockendock in Bremerhaven 
befindet und Schiffe von 220 m Länge, 27 m Breite und 9,35 m 
Tiefgang aufzunehmen imstande ist. Als billige Hilfe kommen 
Ebbe und Flut dem Menschen gelegen, indem das Schiff bei Flut 
eindockt und bei Ebbe das Wasser von selbst abläuft. Auf diesem 
Vorgang beruhen hauptsächlich auch die hydraulischen Docks. 

Während die eben be- 
sprochenen Trockendocks an 
sich in Mauerwerk ausgeführt Firstpunkt 
werden, und als ortsfeste 
Anlagen zu betrachten sind, 
werden die Schwimmdocks 
aus Eisen hergestellt, wäh- 
rend ihr Liegeplatz verändert 
werden kann. 

Die Skz. 4 Fig. 50, 
Heft 3/4 zeigt in parallel- 
perspektivischer Darstellung 
ein Schwimmdock in b- 
Form, also mit doppelten 
Seitenwänden und mit der 
dazugehörigen Dockgrube. 
Die Schwimmfähigkeit des 
Docks beruht natürlich auf 
denselben Bedingungen wie 
bei allen Wasserfahrzeugen, 


eine Tragfähigkeit von 46000 t. 

Der große Vorzug dieser Dockart gegenüber dem Trockendock 
besteht darın, daß man das Schwimmdock im Falle eines Krieges 
fortschleppen kann, um es an besser passender Stelle zu ver- 
wenden. Voraussetzung ist natürlich, daß um die Dockgrube herum 
genügend tiefes Wasser zur Verfügung steht. 

Nach Bedarf kann man auch bei den meisten Docks zwei oder 
mehr in sich abgeschlossene Abteilungen durch äußere Verbin- 
dungen zusammenkuppeln, um größere Schiffe heben zu können, 
umgekehrt kann man gegebenenfalls auch durch jede einzelne 
Abteilung getrennt docken. Für diese Zwecke lassen die Trocken- 
docks durch angebrachte Mittel- oder Zwischentore sich in mehrere 
Abteilungen zerlegen. Bei beiden Dockarten geschieht der Wasser- 
auswurf durch’ starke Zentrifugalpumpen, die durch!Dampf oder 
Elektrizität angetrieben werden können. 





also auf dem Auftriebsprin" Fig. 57. Z. A.: Eiserne Dachkonstruktion mit Oberlichten von 7,2 m Stützweite. 


zip. Wird zum Beispiel ein 

bei normalem Tiefgange schwimmender Körper belastet, so steigt, 
unter Berücksichtigung der Körperform, der Tiefgang. Entsprechend 
dem Gewicht der zur Hebung in Frage kommenden Schiffe muß 
das Dock eingerichtet sein. Die Belastung zum Senken wird er- 





*) In Abb. Fig. 56 bezeichnet: 


a = Aschkanal' f = Operationstafel 

b = Wasserzulauf g = Freileitung 30000 Volt 
c = Wasserablauf h = Sammelschienenraum 

d = Kondensator i = Olschalterraum 

e = Luftfilter h = Transformator — 


Als letzte Ausführung der Vorrichtungen der Gruppe II wären 
hier noch die Dockschiffe zu behandeln. Solche befinden sich 
lediglich im Dienste und Besitze des Staates. Deutschland ver- 
fügt über ein derartiges Schiff, welches den Namen „Vulkan“ 
führt und bei den Howaldwerken in Kiel gebaut ist. Im all- 
gemeinen soll sich das Fahrzeug im Gefolge der Unterseebootsflotte 
befinden, um gesunkene Boote zu heben. 

Den Grundgedanken, der zur Entstehung dieser Schiffs- 
klasse die Veranlassung wurde, kann man sich am besten dadurch 
veranschaulichen, daß man sich zwei gleiche Schiffe von der Größe 
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des evtl. zu hebenden Fahrzeuges mit etwas Abstand nebeneinander | 
gelegt und oben durch entsprechend starke Konstruktionen ver- 
bunden denkt. 

Auf der Querverbindung sind die Winden aufgestellt, welche 
das Fahrzeug, das in der Tiefe durch Taucher mit dem Hebeseil- 
haken durch Seile verbunden ist, in die Höhe ziehen und zwischen 
die beiden Schiffskörper bringen. Jetzt kann das Dockschiff mit 
seiner Beute und eigner Kraft an die Werft fahren, wo ihm die 
Last durch andere Kräne abgenommen wird. 

Der Wert eines Dockschiffes für eine Kriegsmarine dürfte 
nach den allgemeinen Erfahrungen nicht zu hoch anzuschlagen 
sein, denn das deutsche Schiff ist ernstlich wohl kaum in Tätigkeit 
getreten, vielmehr wurden zur Bergung Schwimmkräne oder 
Privatunternehmer mit anderen Einrichtungen herangezogen. 


* Eiserne Dachkonstruktion mit Oberlichten von 


7,2 m Stützweite. 


Von Ingenieur Punde in Hannover. 
Mit Abbildungen, Fig. 57 bis 59. 
(Schluß aus Heft 8/4.) 

In der untenstehenden Zahlentafel sind die ermittelten Span- 
nungen zusammengestellt. 

Die graphische Spannungsermittelung ergab nach dem Kräfte- 
plan (Fig. 51, Heft 3/4, Skz. 2) mit dem rechnerischen Verfahren 
übereinstimmende Re- 
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wegen der teilweise 
sehr geringen Stab- 
kräfte aus Konstruk- 





tionsrücksichten zum 

Teil stärker erfolgen, ES 

als die Rechnüng er- ! 
forderte, so nament- Ze 


lich bei den Vertikalen 
und Diagonalen der 
mittleren Felder (Fig. 
59). 

Der Obergurt wur- 
de der stärksten Stab- 
spannung von 4721 kg 
entsprechend durch- 
weg in gleichem Profil 
durchgeführt. Dieses 
ergab sich aus: 

J = 2,33 - 4,721 . 0,9? 

= 8,9 cm‘, 
dem geniigen zwei L- 
Eisen 40- 40-4 mit 
J =2-4,62 = 9,24 cmi. 

Auch für die Untergurtstäbe wurde durchgehend das gleiche 
Profil gewählt. Die stärkste Zugspannung mit 4935 kg erfordert 
4935 
1000 
zwei L- Eisen 40 - 40-4 unter Berücksichtigung der Schwächung 
durch die Nietlöcher mit F — 2 - 3,04 = 6,08 gem ebenfalls ge- 
nügen. 

Von den Vertikalen und Diagonalen brauchte man nur die ersten 
Spannungen berücksichtigen. Hiernach ist erforderlich für V;: 


2120 
1000 


Aus Konstruktionsrücksichten wurde ein Winkeleisen von 40 - 40 - 4 
gewählt, das mit 6,08 qem Querschnitt reichlich genügt. 


einen Zugquerschnitt von F = = 4,93 qcm, welchem 


= 2,12 gem. 


beem e 
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Die Vertikalen V,, und V,, werden nur aus Flacheisen her- 
gestellt. 
Für D, gegen Knicken: J = 2.33 - 3,514 - 1,33? = 14,5 cm, 


dem genügen zwei L- Eisen 40 - 40 - 8 mit J = 2 8,0 = 16,0 cm‘. 


Der gleiche Querschnitt wurde auch für D, beibehalten, welcher 
zwar eine geringere Spannung, jedoch eine etwas größere Knick- 
länge aufweist und für welchen Stab ein J von: 

J = 2,33 . 2,824 - 1,89? — 12,7 cm‘ 
erforderlich ist. 

Die Neigung des Obergurts wurde wegen der Dachneigung 
im Verbältnis 1:12 ansteigend gewählt, um die First- und Trauf- 
schienen der Satteloberlichte parallel zu erhalten und windschiefe 
Glasflächen zu vermeiden. Das Winkeleisenpaar der Verti- 
kalen V, und der entsprechenden der andern Seite wurde über 


Kreuz — gestellt, um für die dort angelaschten Pfetten durch 


zwischengenietete Knotenbleche eine gute Befestigung zu erhalten. 
Die Mittelpfetten sind auf Konsolwinkel gelagert und die Enden 
derselben durch ausgebogene Laschen, durch welche die Mittel- 
vertikale V,, hindurchgehen kann, miteinander verbunden. Zur 
seitlichen Aussteifung des Binders sind von den Pfetten aus Stütz- 
winkel vorgesehen, welche an den oberen Enden der dort befind- 
lichen Vertikalen befestigt sind. 

Unter den Auflagerenden liegen gewölbte gußeiserne Auflager- 
platten, um eine Bewegung des Binders zu gestatten. 

Die sattelförmigen, an den Enden abgewalmten Oberlichte 
sind ganz einfach konstruiert. Auf einer ringsherumlaufenden und 
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Fig. 58. Z. A.: Eiserne Dachkonstruk- 
. tion mit Oberlichten von 7,2 m Statewette. 


10 cm über der Dachhaut vorstehenden 
Holzzarge ist ein Winkeleisen aufge- 
sattelt, auf welches die unteren Spros- 
senenden aufgenietet sind (Fig. 57 u. 59). 
Der First wird durch ein ähnlich ge- 
legtes Winkeleisen gebildet, über wel- 
chem die oberen Sprossenenden sich 
mit Vernietung gegeneinander stützen 
(siehe Detail des Firstpunktes, Fig. 57, 
Skz. 1). 

Die Verbindung des Oberlichtfirstes mit dem Binderobergurt 
erfolgt durch zwischengenietete Flacheisenstützen, deren Ver- 
längerung nach oben die aus einem durchgewölbten Blechstreifen 
bestehende Regenkappe trägt. Die Gratsprossen werden vorteilhaft 
aus zwei aneinander genieteten und den verschiedenen Dach- 
neigungen entsprechend ausgewinkelten Winkeleisen gebildet. In 
jedem Oberlicht sind einige Sprossenfelder mit einfachen Lüftungs- 
klappen zu versehen. 


Die in Vorstehendem erläuterte Anordnung ist in recht zabl- 
reichen Fällen anwendbar. Insbesondere ist sie mit Vorteil dann 
am Platze, wenn es sich darum handelt, einen von allen Seiten 
mit hochgehenden Wänden umgebenen Raum, beispielsweise einen 
eingebauten Hof, zu überdachen, in welchem Falle eine möglichst 
ebene Abdeckung geboten ist. 


Obergurt | O, = — 2399 kg | Os = — 4250 kg | De = — 4721 kg Druck Es bedarf keiner besonderen 

Untergurt | U, = + 2887, | Us = + 4230 , | Uio = + 4700 , | U, = + 4935 kg | Zug Erwähnung, daß das System sich 

Vertikalen | V, = + 2120, | V, = -+ 1762 , Vii + 814, | Vis = +1175 , | Zag auch variieren läßt. So kann die 

Diagonalen | D, = — 8514, | D = — 2824 , | D, =— 753, | Di, =— 39 „ | Druck feste Dachfliche gegebenenfalls 
| 


massiv, etwa in Bimsbeton aus- 
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geführt, das Getälle nur nach einer Seite oder nach der Mitte zu 
verlegt werden. Das Typische der Konstruktion ist immer die 
Ausnutzung des von den Satteloberlichten gebildeten Höhenraumes 
zur Unterbringung einer hohen und darum wirtschaftlich herzu- 
stellenden Haupt-Tragkonstruktion. Hierdurch wird nicht nur im 
allgemeinen, sondern besonders auch in den Fällen, wo es sich um 
Bedachung niedrigerer Räume handelt, eine billige Bedachung er- 
möglicht. 


* Turbinenbremsungen. 
Von Dipl.-Ing. 0. Bauer in Neustadt. 
Mit Abbildungen, Fig. 60 bis 62. 


Zusammenfassung. Die Bremsung der Turbine soll einmal Auf- 
schluß geben über den Einfluß verschiedener Umdrehungszahlen auf 
die Leistung, ferner über den Nutzeffekt bei verschiedenen Leitschaufel- 
öffnungen und Wassermengen. Dann soll an Hand einwandfreier Ver- 
suche festgestellt werden, ob die von der Firma gelieferte Turbine die 
garantierte Leistung erreicht oder nicht. 

In der vorliegenden Arbeit wird gezeigt, wie diese Bremsversuche 
auszufübren sind, und welche Arbeiten dabei in Frage kommen. Vor 
allem ist auf die genaue Wassermessung großer Wert zu legen, denn 
hier setzen gewöhnlich die Zweifel ein, wenn die Ergebnisse der 
Bremsung angegriffen werden. An verschiedenen Beispielen wird noch 
die Verwertung der Beobachtungsresultate und die Durchrechnung des 
Bremsversuches erläutert. 


Zur Feststellung der Leistung einer Turbinenanlage bezw. 


Ermittelung des Wirkungsgrades wird die Turbine abgebremst, | zuverlässigsten messen lassen. 
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Bevor zur Bremsung der Turbine geschritten wird, muß die 
Anlage auf ordnungsmäßigen Zustand untersucht werden. Wenn 
nötig, sind Einlauf, Rechen und Schaufeln des Leitrades von Gras 
und Schmutz gründlich zu reinigen. 


Die Wassermessung. 


Die Wassermenge kann durch eine direkte oder indirekte 
Messung ermittelt werden. Die direkte Messung ergibt sofort die 
Wassermenge und wird mittels geeichten Gefäßes oder durch 
Überfallmessung vorgenommen. 

Die Gefäßmes»ung, die zur Bestimmung der von der Turbine 
verarbeiteten Wassermenge wohl selten in Betracht kommt, ist da 
zu empfehlen, wo es sich nur um kleine Wassermengen handelt. 
Für Wassermengen, die sich in kleineren Kanälen bewegen, ist 
der Überfall am Platz. Er wird meist als vollkommener Überfall 
ausgeführt. Man versteht darunter eine in das Gerinne, sei es 
Ober- oder Unterwassergraben, senkrecht zum Stromstrich ein- 
gebaute scharfkantige Bretterwand, über welche das Wasser in 
freiem Strable abfließt, derart, daß der Unterwasserspiegel unter 
der Überfallkante zu liegen kommt (Fig. 60, Skz. 1). 

Besitzt die Bretterwand in der Mitte einen Ausschnitt, so 
hat man einen Überfall mit Seitenkontraktion (Fig. 60, Skz. 2). 
Hier ist die Überfallbreite kleiner als diejenige des Zuflußgerinnes. 

Sind diese Breiten gleich, so entsteht der Überfall ohne Seiten- 
kontraktion, mit dem sich die Wassermengen am sichersten und 
Die Herstellung eines solchen Über- 
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Fig. 59. Z. A.: Eiserne Dachkonstruktion mit Oberlichten von 7,2 m Stützweite. 


wobei gleichzeitig die von derselben verarbeitete Wassermenge zu 
messeu ist. Zur Effektbestimmung verwendet man den Pronyschen 
Bremszaum. Durch entsprechende Gewichtsbelastung seines Waage- 
balkens wird die Turbine auf ihre normale Drehzahl gebracht und 
aus dem Bremsgewicht, der Länge des Waagebalkens und der 
Tourenzahl dis Leistung berechnet. 

Besonders einfach gestaltet sich die Leistungsmessung, wenn 
die Turbine direkt mit einer Dynamomaschine gekuppelt ist. Durch 
Einschalten eines Widerstandes kann die geforderte Belastung her- 
gestellt werden. 

Den schwierigsten Teil der Arbeit bildet die Wassermessung. 
Die Ermittelung der von der Turbine geschluckten Wassermenge 
geschieht entweder mittels eines Überfalls oder mittels des 
Woltmannschen Flügels. Diese Messungen sind mit pein- 
lichster Sorgfalt vorzunebmen, da sich gerade hier leicht Fehler 
einschleichen. Zum Teil sind letztere überhaupt nicht auszu- 
schalten. Es treten mitunter im Meßquerschnitt Wirbel auf, die 
Hauptströmung im Obergraben kann eine Verschiebung ihrer Bahn 
erleiden, so daß unter Umständen an ein und derselben Meßstelle 
die Strömungsgeschwindigkeiten sehr verschieden ausfallen. 

Das Nettogefiille wird durch Nivellement bestimmt, oder im 
Stromstrich des Ober- bezw. Unterwasserkanals genau eingemessene 
Pegel dienen zur Messung von Ober- und Unterwasserstand. 

Aus der gebremsten Leistung, bei der Verluste durch ein 
eventuelles Vorgelege, Zahnreibungsarbeit usw. entsprechend zu 
berücksichtigen sind, aus dem Gefälle und der während der 
Bremsung von der Turbine geschluckten Wassermenge läßt sich 
der Wirkungsgrad errechnen. 


| 


falles setzt jedoch ein regelmäßig gebautes Gerinne von parallel- 
wandigem Querschnitt voraus (Fig. 60, Skz. 3 und 4). In einer 
der vertikalen Wände des Gerinnes muß zur Lüftung eine Öffnung 
von etwa 50 mm Durchmesser, bezw. ein Luftrohr angebracht 
werden. Die Belüftung hat den Zweck, jene Luft wieder zu er- 
setzen, welche durch die vom auffallenden Strahl verursachten 
Wirbel mit hinweggenommen wird. Der Überfall selbst ist nicht 
zu nahe am Turbinenausfluß einzubauen, zirka 5 m von der Tur- 
bine entfernt, da sonst leicht Fehler entstehen, die unter Um- 
ständen bis zu 10°/, betragen können. 


Für beide Arten von Uberfiillen rechnen sich die sekundlich 
überfließenden Wassermengen nach den Formeln: 


ËTT 


1 mit | 
bezw. 


Seiten- 
| kontraktion. 


Q=u-B-.J2g-h? 
Hierin bedeutet: 


b bezw. B die Überfallbreite in m; 
Q die sekundliche abfließende Wassermenge in m?; 


h die Druckhöhe, das ist der lotrechte Abstand des noch 
ungesenkten Wasserspiegels von der Überfallkante, in m; 


u ein Erfahrungskoeffizient.» 


Die Werte für den Koeffizienten u, die durch praktische 
Versuche bestimmt wurden, weichen jedoch bei den einzelnen Ex- 
perimentatoren sehr voneinander ab. 


2 ohne 





Für den vollkommenen Überfall mit Seitenkontraktion ist 
nach Braschmann: 


1 
u = 0,3838 + 0,0386 e + 0,00052 . . . . 8 


Für den Überfall ohne Seitenkontraktion, also für b = H 
gilt nach Frese: 


u= (010499) [105 2) | .. 4 


wobei D die Höhe des Wasserspiegels über des Sohle des Ge- 
rinnes bedeutet; nach Braschmann: 
0,00052 


u == 0,4224 + CS 


or 


und nach Hansen: 
0,41137 


“~ 1— 0,85815 yhe 
Die nach Gleichung 6 berechneten Werte fiir u sind brauchbar 


von h = 80 mm bis h = 360 mm. Sie sind auf eine Wehrhöhe 
von 514 mm bezogen und in der nachstehenden Zahlentafel auf- 


D 

















geführt: 

f bmn | H | hmm bi e |! hmm Ka p Iren | | E i 
51, A 0,4100 140° | 0.4192 220 0,4272 800 % 0,4371 
80 0,4147 | 160 | 0,4210 | 240 | 0,4295 | 320 , 0,4399 
100 | 0,4161 | 180 | 0,4229 | 260 | 0,4319 | 340 0,4428 
120 | 0,4176 | 200 | 0,4250 | 280 | 0,4344 | 360 ‚ 0,4459 


Zum Vergleich sind im folgenden noch die Bazinschen 
Koeffizienten für annähernd dieselbe Wehrhöhe von 500 mm an- 
gegeben: 





p für 500 mm 








p für 500 mm 
hmm |" Wehrhöhe | hmm 8 Wehrhöhe 
50 | 0,4490 250 0,4436 
100° 0,4359 300 0,4484 
150 0,4859 350 0,4534 
200 0,4392 400 0,4585 


Die aus den Gleichungen 4, 5 und 6 erhaltenen Werte von u 
wurden in Fig. 61 in der Weise graphisch verwertet, daß als 
Abszissen die jeweiligen Druckhöhen h, als Ordinaten die Werte 
1000 u — 400 aufgetragen wurden. Ferner sind auch die von 
Bazin gefundenen Daten, bezogen auf eine Wehrhöhe von 500 mm 
und auch der Francissche Überfallkoeffizient u == 0,415 = kon- 
stant mit aufgenommen worden. 

Die graphische Darstellung der auf Grund der Koeffizienten 
für die einzelnen Druckhöhen und für 1 m Überfallbreite sich er- 
gebenden Wassermengen liefert die gleichfalls in Fig. 61 ver- 
zeichneten Kurven. 

Man erkennt aus der graphischen Darstellung der Koeffi- 
zienten u, daß die von Bazin gefundenen Werte bedeutend höher 
liegen als jene, die sich aus den Gleichungen 3 bis 6 ergeben. 
Nach Bazin wird demnach auch die Wassermenge viel grüßer 
ausfallen, aus welchem Grunde sich viele Firmen gegen die An. 
wendung dieser Koeffizienten sträuben, wenn es sich um die Fest- 
stellung des Wirkungsgrades handelt. 

Die Bestimmung der Überfallhöhe h muß sehr sorgfältig vor- 
genommen werden, weil schon kleine Fehler in der Ablesung, 
besonders bei kleinen Druckhöhen. auf die Wassermenge von 
großem Einfluß sind. Aus folgender Überlegung geht dies deut- 
lich hervor. 

Nach Gleichung 1 bezw. 2 ist die über den Überfall fließende 


Wassermenge gleich const.: y h8. Weicht nun die abgelesene 
Druckhöhe um + ð von dem richtigen Wert ab, so liefern die 
genannten Gleichungen eine Wassermenge von: 
const. Y (h + 83, 
während die wirklich überfließende Wassermenge: const. } h? ist. 
Das ergibt in Prozenten derselben einen Fehler von: 


HS = h* . 100. 
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Entwickelt man y (h cb UE (h + 5)": und vernachlässigt jene 
Glieder, in denen ô in den höheren Potenzen vorkommt, so ergibt 


sich: 150 GENEE eS ce. or <a. TE 
Beträgt z. B. do = 
+ 1 mm und die Druck- 
höhe = 100 mm, so 
würde man eine Wasser- 
menge erhalten, die um 
1 
150. i00 = 1,5 ur zu 
groß bzw. zu klein wäre. 

Um die Versuchs- 
ergebnisse der einzelnen 
Forscher unmittelbarzur 
Berechnung der Wasser- 
mengen verwenden zu 
können, obne auf irgend- 
welche Koeffizienten zu- 
rückgreifen zu müssen, 
führt man den Überfall 
so aus, daß Überfallhöhe, 
Wehrhöhe und Uber- 
fallbreite mit dem zum 

Versuch gebrauchten 
Überfall  übereinstim- 
men. 

Bei der indirekten 
Messung der Wasser- 
menge berechnet sich | 
letztere aus der Formel: 8 

Q=F:v"..8 i 
worin F das Gerinne- 
profil in mi, vm die 

mittlere Wasserge- 
schwindigkeit in m ist. 

Dem Bau der Formel entsprechend zerfällt die Messung in 
zwei Abteilungen: 

1. Bestimmung des Meßprofils, 

2. Ermittelung der mittleren Wassergeschwindigkeit im Meß- 
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Fig. 60. Z. A.: Turbinenbremsungen. 


profil. 
Die Profil- 05 
bestimmung 


erfolgt durch 
geodätische 
Aufnahmen, 
indem man 2. 
B. die Kante 
eines Brücken- 


trägers aus- — e 


Hansen 





— oder wg EE Draschmann 
über das nn à francis gr 
rinne eine Peil- 8 

leine spannt N NANENANE 4 
(Fig.62,8kz.1), $ SS, III 
die Entfernung g4 E y i 
zwischen bei- S$ SS 
den Ufern un- 9 

terteilt, die © 

Teilpunkte 
markiert und ge 
in diesen ein- 
zelnenPunkten 
I, 1I, III usw. 

die Wasser- 
tiefen z miBt. Uberlallhihen 
Gleichzeitig Fig. 61. Z. A.: Turbinenbremsungen. 


sind dabei die 
Zeiten zu notieren, bei denen die Messungen ausgeführt wurden, 
da im allgemeinen die Höhe des Wasserspiegels während der 
Tiefenmessung nicht konstant bleiben wird. 

Beobachtet man an einem in das Gerinne eingebauten Pegel 
die Änderungen d des Wasserspiegels, so können denselben in der 
Weise Rechnung getragen werden, daß man das Diagraınm der 
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Änderungen (Fig. 62, Skz. 2 in demselben Maßstab wie Skz. 1) 
neben dieser verzeichnet, die gleichen Zeiten entsprechenden 
Punkte des Wasserspiegels auf die zugehörigen Vertikalen der 
Skz. 1 herüberholt und von diesen Punkten aus die Wassertiefen 
abträgt. 


Hat die Messung der Geschwindigkeiten zwischen Zeiten to und 
und t, stattgefunden, so ergibt sich die mittlere Höhe hm des 
Wasserspiegels, indem man die geränderte Fläche (Skz. 2) aus- 
wertet und durch d = t; — to dividiert. Trägt man die mittlere 
Höhe in Skz.1 ein, so erhält man durch Planimetrieren der Fläche 
den Inhalt des Meßprofils. 

Nachdem so der Gerinnequerschnitt festgelegt ist, bestimmt 
man die Wassergeschwindigkeit mittels des Woltmannschen Flügels. 

In den eiozelnen Meßvertikalen des Profils 1, II usw., z. B. 
VI (Skz. 1) wird der Flügel in verschiedenen Tiefen z,, 2, usw. 
eingestellt und in den so erhaltenen Meßpunkten die Wasser- 
geschwindigkeit ermittelt. 

Mißt man dann die Strecke AB der Skz. 1 auf einer Verti- 
kalen ab (Fig. 62, Skz. 3) und trägt die in den Punkten 1, 2 
usw. herrschenden Geschwindigkeiten senkrecht zu AB auf, so 
bildet die Verbindungslinie der Endpunkte die Kurve der Ge- 
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Fig. 62. Z. A.: Turbinenbremsungen. 


schwindigkeiten, die angenähert als Parabel angesehen werden 
kann, deren Achse zum Wasserspiegel parallel ist. 


Betrachtet man ein Flächenelement von der Breite 4x und 
der Höhe Az, so ist die durch dasselbe fließende Wassermenge 
q = dt: Aë, v, und demnach die durch einen Streifen von der 
Breite 4x und der Höhe z strömende Wassermenge 2 4z- Ax-v 


= Ax. 2 4ı-v. 
z=—0 

Die Summation kann graphisch ausgeführt werden. Da 4z-v 
den schraffierten Flächenstreifen der Skz. 4 bedeutet, so ergibt 
die Summe aller dieser unendlich schmalen Streifen die Fläche, 
die von der Geschwindigkeitskurve eingeschlosssen wird. Trägt 
man die für die einzelnen Meßstellen berechneten Flächen als 
Strecken senkrecht zu x auf, so ergibt die Verbindung der End- 
punkte die in Fig. 62, Skz. 3 gezeichnete Kurve. Nennt man 
&4JAz:-v=a, so ist Ax-a nichts anderes als die durch den 
Streifen von der Breite Ax fließende Wassermenge q. 


Die gesamte, durch das ganze Meßprofil fließende Wasser- 
x=! 

menge wird daber: Q = Ùq = 2 4x-a, welche Summe mit 
0 


dem Inhalt F’ der Fläche identisch ist. Auf Grund des Maßstabes, 
in dem Skz. 3 entworfen wurde, folgt daher aus F’ die Wasser- 
menge Q. 


Dividiert man diese durch die Fläche F des Gerinneprofils. 
so resultiert die mittlere Wassergeschwindigkeit: 


Q 


Va a 


F 


Zur Aufzeichnung der Messungen bedient man sich zweck- 
mäßig der nachstehenden Formulare: 


Formular 1. 








WE ES 3 
Meßvertikale ee en 
Zeit der Ablesung . ; | | | l | 
Wassertiefe z in m . D 
Abstand x in m . 
Formular 2, 
Änderungen des Wasserspiegels. 
t A | t ô t A t ö 
| mm mm j mm mm 
| | 
Formular 3. 
Fligelbeobachtungen: Flügelkonstante v = 
— E EE EN f 
Höhe des Flügels über h=....m | h=....m : h=....m 


dem Boden 











t | v Uhr | tiv Ur t 


Meßvertikale I . . 2.. | $ l 
A lI | | j | | | 
! | | | | 


: m 
r IV 
V 

s VI | | 

Um die in den Meßpunkten bestehenden Geschwindigkeiten 
auf ihre Wahrscheinlichkeit zu prüfen, empfiehlt es sich, die 
Punkte gleicher Wassergeschwindigkeiten festzustellen und unter- 
einander zu verbinden. Die erhaltenen Kurven heißen Isotachen, 
und ihr normaler regelmäßiger Verlauf bietet eine Garantie dafür, 
daß Beobachtungsfehler nicht vorgekommen sind. 

Es sei an dieser Stelle nochmals daran erinnert, daß die Be- 
stimmung der für die Wassermessung erforderlichen Daten mit 
größter Gewissenhaftigkeit auszuführen ist, denn, machen sich bei 
Bremsversuchen Zweifel über die Richtigkeit der Ergebnisse 
geltend, so kann ein etwaiger Fehler nur in der Art liegen, wie 
die Wassermengen ermittelt worden sind. Die Bestimmung der 
Konstanten für die Berechnung der Bremsleistung ist verhältnis- 
mäßig leicht, und Fehler lassen sich hierbei immer vermeiden. 

(Fortsetzung folgt.) 





Notiz. 


Zwei Rezepte zum Vernickeln von Eisen. Die silberne Farbe, 
die man Eisen durch Vernickeln erteilen kann, und die hohe Poli- 
turfähigkeit, welche ein derartiger Überzug besitzt, haben der Ver- 
nicklung selbst die Wege geebnet. Nachstehend die Zusammen- 
setzung zweier geeigneter Bäder: 

1. 6 kg Nickeloxydulammonsulfat werden gelöst und dann 
gekocht, um die freie Schwefelsäure zu neutralisieren; hierauf 
setzt man die Lösung mit 0,5 ky Nickelkarbonat ab, bis keine CO, 
(Kohlensäure) mehr entweicht und blaues Lackmaspapieı sich nicht 
mehr rot färbt. Sodann gießt man die klare Lösung ab und gibt 
dieser die heiße Lösung von 3 kg chemisch reiner, kristallisierter 
Bohrsäure zu. Dann läßt man das ganze noch einige Minuten 
kochen und verdünnt schließlich mit Wasser so, daß die Lösung 
= 1001 wird. 

2.7 kg Nickeloxydulammonsulfat und 2 kg schwefelsaures Am- 
monium werden in heißem Wasser aufgelöst. Dann wird die über- 
schiissige Säure mit Ammoniak neutralisiert, worauf man Zitronen- 
säure zusetzt. Das Bad braucht 2 bis 2,2 Volt Spannung und 
arbeitet am besten mit 0,3 bis 0,35 Amp./dm? Stromdichte. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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Der Elektrolyseur, 
ein Apparat zur Gewinnung von Wasserstoff und Sauerstoff. ' 
Mit Abbildungen, Fig. 63 bis 65. 


Zusammenfassung. Berichtet wird über die von der Maschinen- 
fabrik Oerlikon ausgebildeten Dr. O. Schmidtschen Elektrolyseure. 
Das sind separa’ zur Gewinnung von Wasserstoff und Sauerstoff 
fir die Zwecke des Gewerbes (SchweiBerei usw.) und der Industrie, 
wobei zugleich deren Aufstellungs- und Behandlungsweise erläutert 
und der wirtschaftliche Wert festgelegt wird. 

Die Oe.-Elektrolyseure ähneln den Filterpressen, sie arbeiten 
mit bipolar geschalteten Elektroden und einer Höchstspannung von 
250 Volt. Die Elektrolyseure an sich bestehen aus hintereinander 
geschalteten gußeisernen Elektroden, die durch poröse Scheidewände 

aus Asbestge- 
webe zusammen- 
gehalten werden, 
auf zwei isolier- 
ten Tragachsen 
aufliegen und 

durch eine PreB- 
vorrichtung zu- 
sammengehalten 
werden. Ein Ka- 
nalsystem er- 

möglicht, den 

Zersetzerkam- 
mern Flüssigkeit 
zuzuführen und 
die entstehenden 
Gase abzuleiten. 


Die moder- 
nen Arbeitsver- 
fahren benöti- 
gen Wasser- und 

Sauerstoff in 
groBen Mengen. 
Zu ihrer Her- 
stellung bedient 
man sich so- 
wohl der Che- 
mie als auch 
der Elektrizität. 
Mit letzterer ar- 
beiten die Elek- 

trolyseure 
(Wasserzerset- 
zungs-A pparate) 
System Dr. O. 
Schmidt der 

Maschinen- 

fabrik Oerli- 


kon. 


pe 
~ 


I. Konstruktive Ausführung der Apparate. 


Die Apparate entsprechen dem Bedürfnis nach einem ein- 
fachen Wasserzersetzungsapparat, der sich für den Anschluß an 
Gleichstromnetze mit 110 oder 220 Volt Spannung eignet, wenig 
Raum beansprucht, betriebssicher arbeitet und an Übersichtlichkeit 
nichts zu wünschen übrig läßt. 

Die Mehrzahl der für den praktischen Betrieb geeigneten Elek- 
trolyseure älterer Bauart erfordert, damit sie für den Anschluß 
an Gleichstromnetze mit den üblichen Spannungen benutzt werden 
können, das Hintereinanderschalten einer größeren Anzahl Zer- 
setzer-Zellen, wodurch natürlich viele Verbindungsleitungen, Iso- 
lationen und Abdichtungen notwendig werden. 





Von den mit einem Stern (%) versehenen Abhandlungen des vorliegenden Heftes sind vom Verlag Sonderdrucke erhältlich. 





Fig. 63. Z. A.: Der Elektrolyseur, ein Apparat sur Gewinnung von Wasserstoff und Sauerstoff. 


Beim Entwurf der Oerlikon-Zersetzer war das Bestreben 
darauf gerichtet, dem Durchgang des den Elektrolyseur durch- 
fließenden Stromes möglichst geringen Widerstand zu bieten. Um 
dieses zu erreichen, bildete man die Elektrolyseure als Filter- 
pressen mit in Serie geschalteten Elektroden aus, die durch poröse 
Scheidewände mit isolierendem Gummirand voneinander getrennt 
sind. Ferner suchte man die Kammern mit einer selbsttätigen 
Zirkulationseinrichtung zu versehen, welche die in den mit Elektro- 
lyt gefüllten Kammern entwickelten Gase so schnell als möglich 
den Gasabscheidern zubringt, gleichzeitig aber auch den in die 
Gasabscheider mitgerissenen Elektrolyten zurückführt, wodurch 
eine Ersparnis an Zersetzungsflüssigkeit erzielt wird. Infolge 
der Filterpres- 
senanordnung 
wurde es mög- 
lich, mit einer 
kleinen Fliissig- 
keitsmenge zu 

arbeiten und 
den Abstand der 
Elektroden auf 
das denkbar 
kleinste Maß 
herabzumin- 
dern. 

Als weite- 
res charakteri- 
stisches Merk- 
mal der Oerli- 
kon - Elektroly - 
seure ist die 
bipolare Schal- 
tung der einzel- 
nen Elektroden 
zu erwähnen. 

Umstehen- 
de Tabelle ent- 
hält die wich- 
tigsten Angaben 
der von der Ma- 

schinenfabrik 
Oerlikon herge- 
stellten Normal- 
größen. 

Die maxi- 
male Spannung, 
für welche die 
Oerlikon - Elek - 
trolyseure zur- 
zeit gebaut wer- 
den, beträgt 250 Volt, doch können die Apparate in Hinter- 
einanderschaltung bei entsprechender Isolierung auch für höhere 
Spannungen benutzt werden. 


Der Elektrolyseur nach System Dr. O. Schmidt besteht aus 
einer Anzahl hintereinandergeschalteter, gußeiserner Elektroden, 
die, durch poröse Scheidewände aus Asbestgewebe voneinander 
getrennt, auf zwei isolierten Tragachsen aufliegen und durch eine 
Preßvorrichtung zusammengehalten werden. Ein entsprechend 
angeordnetes Kanalsystem ermöglicht, den durch je zwei gegen- 
überliegende Elektrodenseiten und eine Scheidewand gebildeten 
Zersetzerkammern Flüssigkeit zuzuführen und die entstehenden 
Gase abzuleiten. 





D. Red. 
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Jede Elektrode ist mit vertikal verlaufenden Rippen versehen, 
die dazu dienen, die wirksame Oberfläche zu vergrößern und in 
den entstehenden Zwischenräumen genügend Gas- und Flüssig- 
keitswege zu schaffen, um die außerordentlich feinen nach oben 
steigenden Gasblasen weiterzuleiten, welche dem Elektrolyten eine 
lebhafte Bewegung erteilen. Auf diese Weise wird eine schnelle 
Erneuerung der Zersetzerflüssigkeit an den Elektroden bewirkt, 
so daß Gegenspannungen, welche aus einer Entmischung des 
Elektrolyten entstehen könnten, in weitgehendem Maße unschädlich 
gemacht werden. 

Weiter hat jede Elektrode rund herum einen verdickten Rand, 
in welchem drei Öffnungen — zwei in den oberen Ecken und eine 
in der Mitte unten — angebracht sind. 
Die beiden oberen Bohrungen (vergl. 
Fig. 65, Skz. 1), dienen zur Gasab- 
leitung, während durch die unten die 
Zersetzungsflüssigkeit zugeführt wird. 
Die untere Bohrung steht mit der 
Vorder- und der Rückseite jeder Elek- 
trode durch Schlitze in Verbindung, 
von den beiden oberen Bohrungen die 
eine nur mit der Vorder- und die an- 
dere mit der Rückseite der betreffen- 
den Elektrode. 

Die Scheidewände besitzen an den 
gleichen Stellen im Rand drei Öff- 
nungen, so daß sich nach Einbau und 
Aneinanderreihung von Elektroden und 
Scheidewänden drei getrennte Kanal- 
systeme ergeben. 

Fig. 65, Skz. 1 stellt einen Horizon- 
talschnitt durch einen Elektrolyseur 
in Höhe der zwei Gasabzugskanäle dar. 
Die auf jeder Seite der doppelpoligen Elektroden entstehenden Gase 
können nur in je einen der Gassammelkanäle gelangen, durch 
welche sie den beiden oben erwähnten Gasabscheidern zugeführt 
werden. Diese letzteren sind vertikale, zylindrische, gußeiserne Be- 
hälter, in welche je einer der in ein Rohr endenden Gaskanäle ein- 
mündet; sie sind an einer der Preßplatten oder an der Mittelplatte 
angebracht. Am Deckel jedes Gasabscheiders befindet sich ein Gas- 
auslaßstutzen, welcher durch einen Gummischlauch mit den zur 
Verbrauchsstelle oder dem Gasometer führenden Rohrleitung ver- 
bunden wird. Von den Gasabscheidern führt je ein zweites Rohr 
nach dem Elektrolyt-Zuleitungskanal, welcher durch die unteren 
Bohrungen der einzelnen Elektroden gebildet wird und mit dem 
zwischen den Gasabscheidern angeordneten Füllrohr mit Trichter 
in Verbindung steht. Die Gasabscheider sind mit Wasserstands- 
zeigern versehen. Weiter sind in sie Kühlschlangen aus Stahlrohr 
eingebaut, welche mittels Gummischläuchen an eine Wasserleitung 
angeschlossen werden können und so eine Regulierung der Elektro. 
lytentemperatur ermöglichen. 


* 





Fig. 64. Z. A.: Der Elektro- 

lyseur, ein Apparat zur Ge- 

winnung von Wasserstoff und 
Sauerstoff. 









































lieferung*) | erliche 
Beck) zen, | Anen |, PEREGE Gg 
stärke nung Kam- — ‚ Füllung | 
mern Wasser- | Sauer- | Länge | Breite 
Amp. Volt re stoff stoff | ] | mm mm 
25 65 28 0,27 0,13 40 1500 | 660 
60 65 28 0,65 0,32 70 1550 | 790 
105 65 28 1.15: | 0,52 190 | 2150 | 1030 
175 65 28 1,80 0,90 300 2400 | 1325 
25 110 48 0,46 0,23 60 1850 | 660 
60 110 48 1,10 055 ; 100 2000 | 790 
105 110 48 1,92 0,96 300 2600 | 1030 
175 110 48 3,20 1,60 500 3000 | 1325 
25 220 96 0,9 0,45 110 2900 | 850 
60 220 96 2,20 1,10 200 3100 | 950 
105 | 220 96 3,85 1,92 580 =~, 38800 | 1300 
175 | 220 96 6,40 3,20 ; 900 | 4200 | 1650 








ay Bei 720 mm Quecksilbersäule und einer Lufttemperatur 
von 15°C. 


Die Elektroden sind mit seitlichen Stützen versehen, welche 
auf zwei in gußeisernen Endböcken gelagerten, isolierten Trag- 
achsen aufliegen. Um Polarisationsersc ‚heinungen, die sich in ver- 
einzelten Fällen namentlich durch starkes Anwachsen der Spannung 
zwischen zwei Elektroden bemerkbar machten, möglichst zu ver- 
meiden, werden neuerdings die Anodenseiten sämtlicher Eektroden 
mit einer dünnen Nickelschicht überzogen, wodurch zugleich die 
Oxydation der Elektroden und somit auch deren Verschleiß auf 
ein Mindestmaß begrenzt wird. 

Die Unterdrückung der Oxydation bedingt auch eine Vermin- 
derung der Schlammbildung, so daß die periodisch vorzunehmende 
Reinigung nur erst nach ca. 6 bis 8 Monaten erforderlich wird. 

.Im Gegensatz zu früheren Ausführungen werden die äußersten 
Ele ktraden: jetzt durch die Preßplatten und nicht durch die Lager- 
böcke gebildet. Bei den Elektrolyseuren mit weniger als 50 Zer- 
setzerkammern sind die Gasabscheider an der hinteren Preßplatte 
angebracht. Diese liegt unter Zwischenschaltung einer isolierenden 
Büchse an einer im hinteren Layerbock geführten Preßspindel an 
und wird auf diese Weise vom Lagerbock isoliert. Die Zersetzer 
mit mehr als 50 Kammern erhalten eine Mittelplatte, auf welcher 
die Gasabscheider und die Füllvorrichtung montiert werden. 
= Die Tragbécke werden vom Fußboden durch Isolierfüße (Glas 
oder Porzellan) und Gummischeiben isoliert, welche noch mit Blei- 
scheiben unterlegt sind. Apparate mit bis zu 50 Zersetzerkammern 
werden mit vier, solche mit mehr als 50 Kammern je nach der 
Größe mit vier bis sechs Isolierfüßen ausgerüstet. Falls seclıs 
Isolierfüße vorgesehen sind, werden die Tragachsen außer in den 
Tragböcken beiderseits in der halben Länge durch je einen einstell- 
baren Ständer abgestützt. 

Der vordere Tragbock trägt die Preßvorrichtung, welche beı 
den Apparaten mit nicht mehr als 50 Zellen aus Handrad und 
Preßspindel besteht, während bei den Elektrolyseuren mit größerer 
Zellenzahl noch ein Zwischengetriebe eingeschaltet wird. In letz- 
terem Falle ist der mit dem Handrad verbundene Zahnkolben auf 
die verlängerte Tragachse verschiebbar aufgesetzt, um den ver- 
sc hiedenen Stellungen der Preßspindel folgen zu können. Die vor- 
dere Preßplatte ist bei allen Zersetzergrößen mit einem Halın 
versehen; dadurch wird bei der periodisch erfolgenden Reinigung 
der Apparate eine bequeme Entleerung der Kammern ermöglicht. 
DieStrom-Zu- und Ableitung 
wird bei Elektrolyseuren nor- 
maler Aüdsführung an die 
beiden Preßplatten ange- 
schlossen. 

Die Scheidewände be- 
stehen aus einem dichten 
Gewebe von reinem Asbest, 
welches für Flüssigkeiten 
durchlässig, für Gase jedoch 
undurchlässig ist. Es besitzt 
ausreichende Haltbarkeit, 
um dem Elektrolyten bei 
einer Temperatur bis zu 
60° C lange Zeit hindurch 
zu widerstehen. Durch die 
erhöhte Anordnung der bei 
der Inbetriebsetzung zu ca. 
2/, ihres Inhalts gefüllten 
Gasabscheider wird es Mög- 
lich, die Zersetzerkammern 
stets mit Elektrolyt gefüllt 
zu halten, so daß die Asbesttücher mit Flüssigkeit getränkt sind 
und selbst unter erheblichem einseitigen Druck kein Gas durch- 
Die Tücher sind am Umfang mit einem aufvulkanisierten 
wie zur 





Fig. 65. Z. A.: Der Elektrolyseur, ein 
Apparat zur Gewinnung von Wasser- 
stoff und Sauerstoff. 


lassen. 
Gummirand versehen, welcher sowohl zur Abdichtung, 
Isolierung dient. 

Neben den Zersetzern normaler Bauart, die, wie bereits geschil- 
dert, eine große Anzahl hintereinandergeschalteter Kammern er- 
halten müssen, falls eine relatıv große Leistung in einem einzigen 
Apparat umzusetzen ist, baut die Maschinenfabrik Oerlikon auch 
Apparate mit parallel geschalteten Kammersystemen (D. R. G. M.), 
da es aus gießereitechnischen, wie auch wirtschaftlichen Gründen 
nicht zweckmäßig ist, über eine bestimmte Größe der Elektroden- 
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platten hinauszugehen. Hier sind die Kammern in zwei oder mehr 
Reihen elektrisch gegeneinander geschaltet. Bei einem zweireihigen 
Apparat beisp. liegt dann der eine Pol in der Mitte der Kammerreihe, 
während die beiden Enden der Reihe den andern Pol bilden, wie aus 
Fig. 65, Skz. 2, die einen Horizontalschnitt durch die Gaskanäle 
darstellt, ersichtlich ist. 

Elektrolyseure dieser Bauart bedürfen einer oder mehrerer 


besonderer Mittelplatten, welche die Gas- und Flüssigkeits-Zu- und | 


Abführungen in richtiger Anordnung enthalten und mit Gas- 
abscheidern verbunden werden, um die Gaswege in dem Kammer- 
system möglichst kurz zu halten. Die Bohrungen der Elektroden- 
platten der einen Seite des Apparates sind gegen die der anderen 
Seite spiegelbildlich angeordnet. Die beschriebene Anordnung, 
bei welcher die Betriebsspannung des Apparates um die Hälfte 
herabgesetzt und dadurch die Isolation der Kammern an ihren 
Stützpunkten erheblich erhöht werden kann, läßt sich bei größerer 
Ausführung in demselben Apparat mehrfach wiederholen und bietet 
den Vorteil, die Apparate beliebig so zu unterteilen, daß sie sich 
für jede Stromstärke und Spannung bauen lassen. 

Ein unrichtiges Einsetzen der Elektroden wird bei derartigen 
Apparaten dadurch vermieden, daß die einzelnen Elektroden durch 
Markierung kenntlich gemacht sind. 

Um einen direkten Verlust an Zersetzungsflüssigkeit möglichst 
zu vermeiden, wird unter den Elektrolyseuren ein Behälter an- 
gebracht, welcher abtropfendtn Elektrolyt auffängt und groß genug 
gewählt ist, um bei Entleerung des Zersetzers gleichzeitig als Re- 
servoir zur Aufnahme der Zersetzungsflüssigkeit zu dienen. 

Der in den Oerlikon-Zersetzern verwendete Elektrolyt 
besteht aus einer zehnprozentigen Lösung von reinem Kalium- 
carbonat (Pottasche) in destilliertem Wasser. Um einen störungs- 
freien Betrieb zu erhalten, ist es notwendig, nur reines, jedenfalls 
chlorfreies Wasser, welches auch keine bestimmbaren Mengen an 
Mineralsäure aufweist (also nur destilliertes Wasser und nicht etwa 
Regen-, Brunnen- oder Kondenswasser), zur Auflösung der Pott- 
asche und zum Nachfüllen zu verwenden. 


Die für die einzelne Zersetzerkammer erforderliche Span- 
nung beträgt bei einer Temperatur von etwa 20° C der Lauge 
maximal ca. 2,7 Volt; nach mehrstündigem Betrieb steigt jedoch 
die Temperatur des Elektrolyten und mit ihr seine Leitfähigkeit. 
Die pro Kammer benötigte Spannung des warmen Apparates (ca. 
60° C) beträgt etwa 2,3 Volt. Die Oerlikon-Zersetzer liefern bei 
einer Elektrolyttemperatur von ca. 40° C pro KW-Stunde etwa 
167 1 Wasserstoff und 83 1 Sauerstoff und zersetzen dabei ca. 0,13 1 
Wasser. Durch Erhöhung der Temperatur läßt sich der Effekt- 
verbrauch noch um einen kleinen Betrag vermindern, doch sollte 
die Elektrolyttemperatur mit Rücksicht auf die Lebensdauer der 
Asbesttücher 60 bis 70° C nicht übersteigen. 

Der Umstand, daß die Elektrolyseure allseitig geschlossen sind, 
ermöglicht es, die Gase unter verhältnismäßig hohem Druck zu 
erzeugen. Das normale Modell gestattet, die Gase unter einem 
Druck von bis zu ca. 2,5 m Wassersäule, also Y, at. zu entnehmen. 
Durch Verstärkung einzelner Konstruktionsteile (Elektroden und 
Asbesttücher mit breiteren Rändern) können die Apparate aber auch 
für Pressungen bis zu max. 2 at. gebaut werden. Unterschiede in 
den Pressungen der beiden Gase bis zu 100 mm Wassersäule, d. h. 
Schwankungen im Flüssigkeitsstand der Gasabscheider um diesen 
Betrag, deran den Wasserstandszeigern noch abgelesen werden kann, 
sind zulässig. Eine Gasmischung kann nur bei ungewöhnlich 
hohen Druckdifferenzen entstehen, wodurch die Flüssigkeitssäule 
aus einem der Gasabscheider bis unter die oberen Bohrungen der 
Elektrodenplatten heruntergedrückt würde. Bei einigermaßen 
richtiger Wartung ist eine derartige unzulässige Drucksteigerung 
jedoch ausgeschlossen. Falls nur das eine Gas verwendet wird, 
ist zweckmäßiger Weise in der anderen Leitung zur Aufrecht- 
erhaltung gleichen Druckes ein Wasserverschluß einzuschalten. 

Die Oerlikon-Zersetzer erzeugen in normalem Betrieb, d. h. 
bei einer Laugentemperatur von nicht unter 40° C und bei Strom- 
stärken, welche äi, der oben angegebenen Werte nicht unterschreiten, 
Wasserstoff von 99%, und Sauerstoff von ca. 97 bis 98%, Reinheit. 
Beimengungen bestehen aus Sauerstoff resp. Wasserstoff. Es sei 
jedoch betont, daß bei Dauerbetrieb mit Vollbelastung die Rein- 
heitsgrade für Wasserstoff bis zu 99,4%, und für Sauerstoff bis zu 
98,5%, gesteigert werden konnten. Die unbedeutende Beimengung 
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wird durch die Gas- und Flüssigkeitskanäle, welche den Elektro- 
lyseur durchziehen, bedingt. Sie entspricht ungefähr dem Ver- 
haltnis des Querschnitts der Kanäle zu der Fläche der Elektroden 
und kann erst dann infolge der verschiedenen elektrischen Wider- 
stände und Gegenspannungen störende Erscheinungen im Gefolge 
haben, wenn die Apparate mit sehr kleiner Belastung, also praktisch 
unwirtschaftlich arbeiten. 

Nach jeder Betriebsunterbrechung sind die Gase unrein und 
müssen daher bis zur Erreichung des erforderlichen Reinheits- 
grades, was erfahrungsgemäß bei mit polarisationsfreien Elektroden 
ausgerüsteten Apparaten ca. 10 bis 15 Minuten dauert, ins Freie 
abgelassen werden. 

Die Kontrolle der Gase geschieht am zweckmäßigsten 
durch Analyse mittels eines jedem Elektrolyseur beigegebenen 
Apparates. Seine Wirkungsweise beruht auf der Absorption des 
Sauerstoffs durch Kupferoxyd-Ammoniak; er wird mittels eines 
Gummischlauches an die Sauerstoffleitung angeschlossen, da in 
den meisten Fällen die Analyse des Sauerstoffs leichter durchzu- 
führen ist, als die des Wasserstoffs. Der Apparat ist mit einer 
für 50 ccm Inhalt geeichten Bürette ausgerüstet, so daß nach 
erfolgter Analyse das daran abgelesene Volumen, mit 2 multipliziert, 
direkt das dem Sauerstoff beigemengte Wasserstoff- Quantum in 
Volumprozenten ergibt. Im Interesse eines möglichst gleichmäßigen, 
ungestörten Betriebes ist es geboten, Gasanalysen mindestens 
dreimal täglich auszuführen. 

Bei ganz großen Anlagen ist die Gasprüfung mittels Gas- 
refractometer zu empfehlen. (Schluß folgt.) 


* Turbinenbremsungen. 


Von Dipl.-Ing. O. Bauer in Neustadt, 
Mit Abbildungen, Fig. 66 bis 71. 
(Fortsetzung und Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 
Die Bestimmung der Bremsleistung. 


Zur Bestimmung der Bremsarbeit dient das Bremsdynamo- 
meter von Prony. Es besteht im wesentlichen aus einer, von 
einem Bremsband bezw. von Bremsklötzen umschlossenen Brems- 
scheibe und einem Waagebalken, der an seinem freien Ende eine 
Waageschale trägt (Fig. 66, Skz. 1). Die Schale wird ent- 
sprechend belastet, und das Bremsband mittels einer Schraube so 





Fig. 66. Z. A.: Turbinenbremsungen. 


stark angezogen, daß die geleistete Arbeit genau zur Überwindung 
der am Umfang der Scheibe auftretenden Reibung ausreicht, der 
Hebel also seine Gleichgewichtslage einnimmt. 

Ist F die Reibungskraft, so ist die Bremsarbeit in PS: 

2r-n-n 
M= F: 0:75 
Für den Gleichgewichtszustand gilt: 
F-r=G-.1+G-V, 

wenn G das Belastungsgewicht des Hebels, inklusive Waageschale, 
G das Eigengewicht des Hebels und l und |’ die zugehörigen 
Hebelarme bedeuten. 


; (r = Halbmesser der Bremsscheibe). 
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Damit folgt: N, = a Gs (G-1+ 6-1), 
lenen r 
oder: N, = ki Zerf 1) 
Setzt man G + G’- = — P = Bremsgewicht, so ergibt sich 
j l-n-n l-n 
endlich : N, == 30-75 “i, == 716,2 10 


Ist d der Durchmesser der Bremsscheibe in m und b die 
Breite der Backenhölzer in m, so oe man zwecks Dimensio- 


Ok ae od ee 


Der vorstehend beschriebene Bremszaum wird bei Turbinen 
mit liegender Welle einfach auf diese aufgesetzt und der Zeiger 
des Waagebalkens durch Ge- 
wichtsbelastung, der augenblick- 
lichen Belastung entsprechend, 
auf einer Skala zum Einspielen 
gebracht. 

Die Anordnung kann jedoch 
auch so getroffen werden, daß 
der Hebel mittels einer fest-, aber 
drehbar gelagerten Rolle auf 
die Brücke einer Dezimalwaage 
drückt (Fig. 66, Skz. 3). Ist G der durch die Waage ermittelte 
Druck, so muß von demselben noch der Druck G, des losen 
Hebels in der gleichen Stellung in Abzug gebracht werden. 

Die Leistung der Welle folgt hier aus: 


N l-a-n(G@— Gul ` l-n 
— 30-75 — 


Bei Turbinen mit senkrechter Welle, bei denen die Kraft- 
übertragung durch ein Kegelräderpaar auf ein Vorgelege erfolgt, 
wird, sofern es die örtlichen Verhältnisse zulassen, das konische 
Antriebsrad abgenommen und an seine Stelle die Bremse montiert. 
Von dem Ende des wagrecht schwingenden Bremshebels führt 
man einen Draht (oder eine Kette) über eine Leitrolle, der an 
seinem herabhängenden Ende die Waagschale trägt. Durch ge- 
eignete Ausbildung des Waagebalkens wird dafür gesorgt, daß der 
Hebelarm 1 beim Spielen des Bremshebels konstant bleibt (Fig. 66, 
Skz. 2 u. 4). 

Das Bremsgewicht setzt sich hier zusammen aus den auf die 
Waagschale gelegten Gewichten, aus dem Eigengewicht der 
Waagschale und dem Gewicht des senkrechten Draht- 
stückes, bezw. jenem des herabhiingenden Kettenendes. 
Um die Bremsleistung an zugänglicher Stelle abnehmen 
zu können, ist es hier unter Umständen nötig, die ver- 
tikale Welle zu verlängern. 

Kann die Ermittelung der Bremsarbeit nicht an 
der senkrechten Welle ausgeführt werden, so hat dies 
an der Vorgelegewelle zu erfolgen. 

Um bei der Bremsung die lästigen Hebelschwin- 
gungen möglichst zu vermeiden und den Beharrungs- 
zustand gut einzuhalten, ist gute Kühlung Bedingung. 
Zweckmäßig bildet man daher die Bremsscheibe als 
hohle Trommel aus, die außen mit Öl geschmiert und 
innen durch einen unter möglichst konstanter Druck- 
höhe ununterbrochen zufließenden Wasserstrom gekühlt 
wird. Zur Sicherung dieser Bedingung stellt man im 
Turbinenhaus über der Bremse einen Behälter auf, der 
durch eine Pumpe derart gefüllt gehalten wird, daß 
stets etwas Wasser überläuft, die Druckhöhe des Wassers 
also genau gleich bleibt. 


nierung der Bremse: 





Fig. 67. 
Z. A.: Turbinenbremsungen. 
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Verhalten der Turbine bei verschiedenem Gefälle. 


Die Untersuchung der Turbine umfaßt die Bestimmung der 
Nutzeffekte bei verschiedenen Beaufschlagungsgraden und ver- 
schiedenen Tourenzahlen bei jeder Beaufschlagung. Da nun das 
Gefälle H während der Bremsung mehr oder weniger schwankt, 
so müssen die gefundenen Daten auf das Normalgefille um- 
gerechnet werden, um vergleichsfähige Werte zu erhalten. 

In Fig. 67 ist das Eintrittsgeschwindigkeits-Parallelogramm 
gezeichnet. Für die Umfangsgeschwindigkeit des Laufrades be- 
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Umlaulzaklen 


steht die Beziehung: 


ES 


oder nach einiger Umformung: 


—7 
= H-{1 er er er eee 
= = dE 


wobei € — 1 — a — ọ den hydraulischen Wirkungsgrad vorstellt 





sin (3, + A) 
"sin n f, - cos 0,’ 


2 
und « = * H den Austrittsverlust (w, — Saugrohrgeschwindig- 
H 
keit), o den Reibungsverlust bedeutet. 
— 60-u 
Man erkennt, daß u, proportional YH ist. Da n= — 


so ändert sich damit auch die Umlaufzahl proportional YH. 

Für eine Turbine, die bei H = 2,1 m Gefälle eine Wasser- 
menge von Q = 3,25 m? Sek. schluckt und bei n=64 Um- 
drehungen N, = 68 PS leistet, rechnet sich z. B. die Tourenzahl 
der Turbine bei einer Gefälländerung auf H, = 2,6 m zu: 


H, 2600 
MN 7 dl ven Vo 


Mit der Gefälländerung geht die Änderung der Wasser- 
geschwindigkeit konform nach: 


= 1,8; 


— © ae 
und da die Wassermenge Q = F - c, so ist: 

RR Rone A Mi: EENHEETEN, 

konst. Y H 

Es wird somit: ee SE ES 

Q, konst. VH, 

H 
der: e e A O gie "e P 

oaer H Q Te 


Bei einem Gefälle von H, = 2,6 m verarbeitet daher die 
vorgenannte Turbine eine Wassermenge von: 


2600 
Q 2600 = 8,25 Va 


Bei gleichbleibenden Querschnitten schluckt also die Turbine 
verschiedene Wassermengen, die der !/, Potenz der Gefällhöhe 
proportional sind. 

Die Leistung einer Turbine ist gegeben durch: 


Bee" . . . . . . . 17 


— 3,62 m?/Sek. 
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Fig. 68. Z. A.: Turbinenbremsungen. 


wenn e den mechanischen Nutzeffekt bedeutet. Daher kann mit 
Riicksicht auf Gleichung 15 geschrieben werden: 


N, = konst. H YH = konst. H": . . . . 18 


Es ändert sich also die Leistung der Turbine bei wechselndem 
Gefälle mit der ®/, Potenz von H. 


AAT 
Somit folgt: No, = Ne La |: N ef ge "` As 


und mit Bezug auf das Beispiel: 


a [2600\%, _ 2600\° 
Neseoo = 68 Era = 68 l (3100) = 94 PS. 


Nach Gleichung 10 ist die Bremsarbeit festgelegt durch 








l-n 
Ba 716,2 s 
Löst man nach dem Bremsgewicht auf, so erhält man: 
— 716,2 - N, 
l-n 


Führt man für N, und n die Werte nach Gleichung 18 
bezw. n = konst. YH ein, so wird schließlich: 


20 


Die Bremsbelastung ist also direkt dem Gefälle H proportional. 


Verwertung der Bremsergebnisse. 


Um vergleichsfähige Werte zu erhalten, ist nach dem vorigen 
Abschnitt für die Umrechnung der Bremsresultate zu beachten, daß: 


die Bremsbelastung P V 
Umlaufzahl n und die Wassermenge Q . 
» aus P und n errechneten Pferdestärken N . 


Der Nutzeffekt ändert sich bei der Umrechnung nicht. 

Von den Werten der einzelnen Versuchsreihen legt man eine 
Tabelle an (Formular 4), in welcher die Nummer des Versuchs, 
die Leitschaufelöffnung, das Bremsgewicht, die Umlaufzahl, die 
Leistung, die Wassermenge und der Nutzeffekt einzutragen sind. 


proportional H, 
IER 
HYH. 


L H 


Formular 4. 


— — — — — o aM — 





Wasser- 








| Brems- — | Nutz- 
; eistun : 
Öffnung | gewicht Uml./min. & | menge effekt 
| P © | Q e 
kg n PSa | m?/sec. | 





! | 
J— 
| | | | | 

Um die Ergebnisse leichter überblicken zu können, empfiehlt 
es sich, den Inhalt der Tabelle graphisch darzustellen und zwar 
nach Umlaufzahlen geordnet; die zugehörigen Leitschaufelöffnungen 
sind jedesmal beizusetzten. Man erhält dann Kurven, wie sie in 
Fig. 68, Skz. 1 u. 2 verzeichnet sind. 

Fig. 68, Skz. 1 enthält die Bremsgewichte und Leistungen, 
Skz. 2 die Wassermengen und Wirkungsgrade für das Normal- 
gefälle H. In Skz. 3 sind die Leitradöffnungen, Bremsgewichte 
und Leistungen, sowie die Nutzeffekte, nach der normalen Touren- 
zabl n geordnet, für Hm Gefälle dargestellt. 


Anwendung. 


Die in den vorstehenden Zeilen für die Bremsung einer 
Turbine gegebenen Grundlagen sollen jetzt noch durch einige 
Beispiele erläutert werden. 


1. Beispiel. 


Eine Turbine mit stehender Welle überträgt ihre Leistung 
durch einen konischen Trieb mittels Obergriff auf eine horizontale 
Vorgelegewelle mit einem Übersetzungsverbältnis von 1: 2,5 ins 
schnelle. Die Anordnung ist aus Fig. 70, Skz. 1 ersichtlich. 

Die Leistung der Turbine soll durch Bremsung an der Vor- 
gelegewelle ermittelt werden, zu welchem Zwecke die Antrieb- 
riemenscheibe der Dynamomaschine abgenommen und an deren 
Stelle die Bremsscheibe montiert wurde. Als Bremszaum fand die 
Anordnung nach Fig. 66, Skz. 1 Verwendung; durch Auflegen von 
Gewichten auf die Waagschale wurde der jeweilige Belastungs- 
zustand hergestellt. Gekühlt wurde die Bremsscheibe durch Wasser. 

Die Ablesung von Ober- und Unterwasserstand erfolgte alle 
drei Minuten an Pegeln, die im Ober- und Unterwassergraben in 
der Nähe des Turbinenhauses eingemessen waren, so daß sich die 
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Bestimmung des Gefälles in einfachster Weise erledigte Die 
Aufstellung der Pegel zeigt Fig. 70, Skz. 2; der senkrechte Ab- 
stand ihrer Nullpunkte betrug h = 2,580 m. 


Von dem durch die Turbine ausgenützten Arbeitsvermögen N, 
wird ein gewisser Teil zur Leistung der Reibungsarbeit verwendet, 
welcher der Turbine gutzuschreiben ist. Er setzt sich zu- 
sammen aus: 

1. der Reibungsarbeit N,, welche vom Zahndruck in dem 
Halslager der Turbine herrührt ; 
2. der Zahnreibungsarbeit N,; 

. der Reibungsarbeit N,, die durch den Zahndruck in den 
Lagern der Vorgelegewelle, sowie durch das Eigen- 
gewicht derselben mit den darauf sitzenden Riemen- 
scheiben verursacht wird. 











. * 
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Fig. 69. Z. A.: Turbinenbremsungen. 


Die Reibungsarbeit, die in den Lagern durch das Eigen- 
gewicht des auf der Bremsscheibe sitzenden Bremszaumes hervor- 
gerufen wird, ist der Turbine gutzurechnen, während der 
Arbeitsverbrauch der im Spurzapfen auftretenden Reibung der 
Turbine nicht angerechnet wird. Die Reibungsarbeit, die vom 
Seitenschub des konischen Triebes kommt, werde der Einfacheit 
balber vernachlässigt. 

Da das Vorgelege nur zwei Lager besitzt, so kann die zur 
Überwindung der Reibung aufgewendete Arbeit leicht rechnungs- 
mäßig festgestellt werden. 

Bezeichnet N, die effektive Leistung der Turbine, so wird 
an das große Rad eine Arbeit N.— N, abgegeben. Rechnet man 
mit einem Zahnradreibungsverlust @°/,, also oe (N,—N,), so nimmt 
die horizontale Welle noch eine Arbeit auf von: 


(N, — N,) — p (N, — N,) = (Ne — N,) (1 — p) 
Pferdestärken. 


Hiervon verzehrt die Lagerreibung den Betrag N,, so daß 
als abgebremste Arbeit übrig bleibt: 


Np = (Ne — No (1 — ») —N,), 
(N. — N) (1 — p) — Nr AN, 21 


Der Reibungsverlust im Vorgelege und die Zahnradreibungs- 
arbeit müssen zunächst geschätzt und später auf ihre Richtigkeit 
kontrolliert werden. Die effektive Turbinenleistung folgt dann aus 


a No + N, 


oder: 








Gleicbung 21 zu: N, 1 +N, 22 
e 
L N, 
und die Nutzeffektziffer zu: e = N 23 
Q-y-H 
== — — 24 
wenn N. 75 


das absolute Arbeitsvermögen der Turbine vorstellt (y = 1000). 


Nach Feststellung des Profils wurde dasselbe in einzelne 
Felder eingeteilt (Fig. 70, Skz. 3) und die Wassergeschwindig- 
keit in der Mitte eines jeden Feldes gemessen. Da die obere 
waagrechte Begrenzung vom Wasserstand abhängt, so ist auch 
der Inhalt der oberen Flächen variabel. 


Sind fi, fa ...- fa die dem mittleren Pegelstand ent- 
sprechenden Flächen, F = AË der Profilquerschnitt, so ist die 
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mittlere Profilgeschwindigkeit: 


Vm = Te Ms E hg o 
In Zahlentafel I sind die für eine Versuchsreihe gefundenen 
mittleren Werte der Profilgeschwindigkeiten angegeben. 


Zahlentafel I. 











vm =| 0481 | 0512 | 0511 0486 0475 4,477 |0,487m 
In Zahlentafel II sind die mittleren Pegelablesungen und die 
zugehörigen Werte des Gefälles eingetragen. 


Zahlentafel II. 
| 4/4 | 


| i 


45 4/6. d 


ken | 
. 


A| 4/2 A 








| 


h, 10,157 0,174 0,147 0,149 0,130 0,116 | 0,116 





Mittlere 
Pegel- 

lablesungen Z| 
in m 


hu 0,313 | 0,303 0,505 0,310 | 0,294 : 0,291 | 0,312 





H = h + ha — ho 














a r 
d f ' 2,736 2,709 | 2,788 2,741 da as | 2,776 
Mr ın mm | | | 
-JOO 690 aka J00 ate: WO A9. EECH 
J..— Les — | 
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Fig. 70. Z. A.: Turbinenbremsungen. 


Zahlentafel III enthält die. dem mittleren Pegelstand ent- 
sprechenden Oberwassertiefen t, während in Zablentafel IV die 
Wassermengen und die aus denselben und den Gefällböhen resul- 
tierenden disponiblen Arbeitsvermögen zusammengezogen wurden. 


Zahlentafel ITI. 


E ee A 














0,992 





m 0,951 | 0,934 0,961 | 0,959 0,978 | 0,992 





t = | — ho... 





Zahlentafel IV. 























Nr. J AL | 4/2 | 4/3; 4/4 A8 A Ai 

(d= b-t-v..., msec, 0,891} 0,930 0,955 0,910 0,905 0,925 0,945 
1000. Q-H | | Ä 

Nusa" in PS 82,4 | 83,6 31,8 53,3 | 33,1 34,0 | 35,0 


——— nn — — sz—i— 


In Zahlentafel V wurden die sonstigen Beobachtungsresultate 
vereinigt und in Zahlentafel VI die Bremsleistungen zusammen- 
gestellt. 


Zahlentafel V. 





























Nr. 4/1 | 4/2 | 4/3 Ak | 4/5 | 4/6. 4/7 

Breite des Oberwasser- | 

grabens b . . . m 1,950 
Abstand des Oberwas- | | 

serpegelnullpunktes | 

von der Sohle h’... m: | 1,108 
Total. BremsgewichtP ke 30 | 35 | 40 | 44 ' 48 | 52 56 
Hebelarm d. Bremse Im 1,400 | 


Drehzahl des Vorgeleges. 284,5 271,5 |258,7 241,2 222,2 210,0 192,2 
. | 113,8 108,6 | 103,5: 96,5 88,9: 84,0 76,9 
| l t 


| 


M der Turbine 
Abstand der Pegelnull- 
punkte, . h....m 
Drehzahl bei Leerlauf. . | | 


2580 | 
1475 ` 





Zahlentafel VI. 





| 4/1 4/2 A8 Au 4/5 4/6 | 47 
äis _ 2-1, 00-3,14 


Versuchs-Nr. 





























Konstruktion der Bremse 0:35 T 60 73 = 0,00195 

h Sp 21n . | | | 

Es N =., Pn 166 185 ' 201 ' 207 20,8 21,3 21,0 
en 60 - 45 | 

mu in PS | | | 


Zwecks Bestimmung der im Halslager der Turbine verzehrten 
Reibungsarbeit ist der Zahndruck zu ermitteln. Schätzt man den 
Verlust durch Zahnradreibung und Zapfenreibung im Vorgelege 
im Mittel zu 1 PS., setzt also N — N = Np +1, so folgt der 
Zahndruck aus: 





„5: h+D _5h+D__ 40 (N+ 1) 
— v 2.r-n-n 2-054-314 n 
60 
oder: Z = 1330 a I i 


Für die weitere ausführliche Besprechung sei Versuch 4/1 
gewählt. 


Mit N, + 1 = 17,6 PS. und n = 113,8 ergibt sich: 





2 17,6 ` 
Z = 1330 1138 = œ 206 kg. 
Die im Halslager verbrauchte Reibungsarbeit rechnet sich aus: 
.d-n 
Ni Pon a e e mu SÉ 
I\r P n 60 75 D 


worin bedeutet: 
Z den Zahndruck in kg, 
n die Umlaufzahl des des Zapfens pro Minute, 
u den Zapfenreibungskoeffizienten — 0,070-: 0,10, 
d den Zapfendurchmesser in cm. 


Legt man u = 0,1 für die Berechnung der Zapfenreibungs- 
arbeit im Halslager zugrunde, so folgt dieselbe zu: 


0,10 - 0,12- 3,14 
N Eggs 


== 0,0000084 - 206 - 113,8 = 0,197 PS. 
Der verhältnismäßige Arbeitsverlust des konischen Triebes ist 
rT. a 
durch die Formel: go = f'-x ga t a eo eS 27 
bestimmt. Im Mittel kann f'= 0,16 also f'- n = 0,5 gesetzt 
werden, so daß: 


ann 
= — — — e ZEN! => o 
p= 05 | gge T gga = 05 0,0299 = cœ 0,015 = 1,5 ja 

Der Zahndruck wird durch das kleine Kegelrad auf die 

Vorgelegewelle übertragen und verursacht in den Lagern der- 


= 0,0000084 -Z -n 


— — 


selben horizontale Reaktionen. Bezeichnet man diese mit H, 
und H,, so rechnet sich mit Bezug auf Fig. 70, Skz. 1: 


206 - 20 206 - 230 
Hı =, 165 kg; Ha aen = 189,5 kg. 
Das Eigengewicht der Vorgelegewelle mit den darauf sitzenden 


Riemenscheiben und der Bremse ruft in den Lagern vertikale 
Auflagerkräfte hervor. 


Lager I. 
yı 250 = 260- 220 + 40-151 + 120-1214 110-125 
+ 200-74-+ 50-20 
107 300 


rı =~ ang 7 480 kg. 


Lager II. 


ya = 260 + 40 + 120 + 110 + 200 + 50 — 430 = 350 kg. 


Die auf jedes Lager kommenden Kräfte setzen sich zu einer 
Resultierenden zusammen, nämlich: 


- Y H,2+ V,2= J 16,5? + 4302 = co 430 kg, 
» » U: Ra =VH,?+ Va? = J 189,5? + 3502 = œ 398 kg, 
so daß nach Gleichung 26 die Reibungsarbeit für Lager I zu: 


0,07 - 0,075 - 3,14 
EE 


— 0,000003668 - 430 - 284,5 — 0,448 PS, 


für Lager II zu: 
0,07 - 0,065 - 3,14 


in Lager I: R, = 





= 0,000003663-R-n 








vo = = 0 -R- 
Nye 60.75 0,00000818-R-n 

= 0,00000318 - 398 - 284,5 = 0,36 PS 
berechnet wird. (u = 0,07.) 


Die Summe dieser Werte ergibt den gesamten Arbeits- 
verlust N, in den Lagern der Vorgelegewelle 


N, = 0,448 + 0,36 = 0,808 PS. 
Mit Rücksicht auf Gleichung 21 wird nun: 
ON, — N) (1 — p) = Nv + Nv 
(Ne — 0,197) (1 — 0,015) = 16,6 + 0,808, 
(Ne — 0,197) - 0,985 — 17,408, 
17,408 
A= i 0,985 
welcher Wert von dem anfangs geschätzten (N, — Nr) = N, + 1 
— 17,6 nur um 0,06 PS abweicht, was für die Berechnung ohne 
Belang ist. 
| 


21 


== 17,66 ES 





oder: 


Es folgt jetzt die effektive Turbinenleistung: 
N, = 17,66 + 0,197 = 17,86 PS 

und die Nutzeffektziffer : 
_ 17,86 
"RK 334 
In gleicher Weise wie fiir Versuch 4/1 ist die Rechnung fiir | 


Ne 





= 0,553 = 55,8 Jo. 
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Bremsung fast konstant geblieben ist, die Schwankungen um den 
mittleren Betrag H = 2,750 äußerst gering sind. Trotzdem 
wurden die Werte von P, n und N, auf gleiches Gefälle um- 
gerechnet und in der Fig. 69, Skz. 1 u. 2 graphisch dargestellt. 


2. Beispiel. 


Eine Turbine mit senkrechter Welle (Fig. 71, Skz. 1) über- 
trägt ihre Leistung mit einem Übersetzungsverhältnis von 1:1,44 
ins rasche auf eine mehrfach gelagerte waagerechte Vorgelege- 
welle. Letztere wiegt einschließlich Riemenscheibe und Zahnrad 
2500 kg, das konische Triebrad 1000 kg. 

Die Bremsung erfolgte an der Vorgelegewelle, wobei die 
Bremse nach Fig. 66, Skz. 3 angeordnet war, der Waagebalken also 
auf eine Dezimalwaage drückte. Das Gewicht der Bremse beträgt 
700 kg. 

Die Bestimmung der Reibungsarbeiten gelingt hier nicht so 
sicher, wie bei-der Vorgelegewelle mit nur zwei Lagern. Wie 
hier vorzugehen ist, soll im folgenden klargestellt werden. 

Für eine bestimmte Belastung fand sich die abgebremste 
Arbeit zu N, = 100 PS. 

Nimmt man die in den Lagern der horizontalen Vorgelege- 
welle verbrauchte Reibungsarbeit inklusive Zahnreibungsarbeit zu 
5 PS an, so rechnet sich der Zahndruck mit: 

Ne — N = Ne +5 = 105 PS 

75-105 - 60 

— 2-1 81a. 50 
woraus die Halslagerreibung: 


N — 0,1 - 1500 - 0,15 - 3,14 - 50 


zu: — 1500 kg; 


60-75 ——= = 0,79 PS 


folgt, wenn u = 0,1 gesetzt wird. 
Von der in das große Zahnrad geleiteten Arbeit gebt durch 
Zahnradreibung der Betrag: 


p = 0,5 V ae 
verloren. 


Der durch das kleine Rad auf die Vorgelegewelle über- 
tragene Zahndruck bildet mit dem Gewicht des Rades die Re- 
sultierende (Fig. 71, Skz. 2): 


R = } 1500? + 10002 = 1800 kg. 
Auf Reibung in der horinzontalen Welle wirken daher folgende 
Kräfte: 





— 0,01 


=: 





Resultierende R = 1800 kg 
Gewicht der Welle usw. 2500 „ 
Bremse . 700 , 





3 G = 5000 ke 

Von der Dezimalwaage kommt ein Gegendruck (Fig. 71, 
Skz. 3), der eine Entlastung herbeiführt. Er bestimmte sich zu 
300 kg, so daß als Reibung erzeugend in Betracht kommen: 

P = 5000 — 300 = 4700 kg. 

Der mittlere Lagerdurchmesser der mehrfach gelagerten Vor- 
gelegewelle beträgt d = 135 mm, so daß mit u — 0,075 die in 
den E durch Reibung verbrauchte Arbeit N, folgt zu: 

















die übrigen Versuchswerte anzustellen. Die sämtlichen Ergeb- „P-dn:n 0,075 - 4700 - 0,185 - 8,14 - 72 
nisse der Versuchsreihe 4 sind in Zahlentafel VII geordnet. eS Be 
Das Normalgefille, fiir welches die Turbine geliefert wurde, 60-75 60.75 
beträgt H — 2,750 m. Man erkennt, daß das Gefälle bei der N, = 2,38 PS. 
Zahlentafel VII. 
ui 7 | | | | | | | — | Auf H= 2,45 m 
ven | em e | | 7 > I T 7 3 e 7 | I | ie 7 a 
Nr P | E So | Np | Z Nr | H; | H, | Vi | Va R, R, | Nv, | Nv, | Ny | EE Ne | H Q | Na e | reduzierte Werte 
Das SG | | | | Z. GAN | m3/ P | n | Ne 
| kg | n | n | PS| kg | PS | kg | kg | kg | kg | kg | kg | PS | | PS| PS| PS| PS| PS| m | sec.| PS | % | ke PS 
30 113,8/284,5 16,6 206 0,197 16,5 [1 189,5 | 430 398 (0,448 0,360 0 ‚08 17, 66) 0,06 17,86 2,736 0,891 32,4 | 55,8 30,15 114 (17,9 
a 35 108.6 271,5 185 | 239 0218 92 | 220| | Wf |413 |0,428|0,356.0,784| 19,6 0,1 |19,82 2,709.0,930 33,6 |59 |35,53|109,5/20,018 
4/3 | 40 | 5195 | 272 0,236 21,8 | 250 | | 430 |0,408 0,352 0.760 21,2 0,1 121,4412,738 0,955 34,8 | 61,8 |40,28 103,8/21,5 
4/4 | 44 | | 96,5 241, 2 20,7 277 0,224 22,0 | 253 | 430 | 350 | 432 (0,380)0,331,0,711 21,7) 0 21,92)2,741.0,910| 33,3 65,82 44,13 96,7/22,0 
4/5 | 48 88 9222 2 20,8 | 327 0, 242) 26,2 | 300 | '\451 | 461 0, 350 0,326 0,676 21,8; 0 22,042,744 0,905 33,1 66,6 48,1 88,91 22,1 
4/6 | 52 | 84, 0/210, 0/ 21,3 | 353 [0.249 28,2 | 325 | | 478 |0,330 0,319 0,649| 22,3, 0 122,55 2,755/0,925 34,0 | 66,4 |51,89| 84 122,4 
4/7 | 56 | 76,9\192,2) 21,0 | 380 0,245 30,4| 350 a | | 495 |0,303'0,802 0,605| 22,0; 0 |22,25 2,776 0,945| 35,0 | 63,6 |54,88) 76,2/21,5 
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Damit wird nach Gleichung 21: 
(Ne — N) (1 — p) = N +N 
(Ne — 0,79) - 0,99 = 100 + 2,38 


102,38 a 
oder: N. — 0,79 = 0,99 —104 PS 
bezw: N, = 104 + 0,79 = 104,79 PS. 


Betrug die disponible Arbeit N, = 140 PS, 
damit ein Wirkungsgrad von: 


104,79 
= — eer = = SCH 
140 0,747 = 74,7 


so ergibt sich 


3. Beispiel. 


Der nachstehend angeführte Bremsversuch erfolgte an einer 
Turbine mit senkrechter Welle in der Weise, daß die effektive 
Leistung der Turbine unmittelbar durch Bremsung an der Turbinen- 
welle ermittelt wurde, wodurch alle unsicheren Reibungsrechnungen 
von vornherein ausgeschaltet sind. Zu diesem Ende nabm man 
das konische Antriebsrad ab und setzte an dessen Stelle die 
Bremse auf. 


Die Belastung des Waagebalkens erfolgte mit Hilfe einer 
über eine Rolle von großem Durchmesser geleiteten Kette, die an 
ihrem kurzen senkrechten Ende eine Waagschale trug (Fig. 62, 
Skz. 2 u. 4). Das Gewicht der Schale mit jenem des herab- 
hängenden Kettenendes war 45,85 kg. Die Länge des Hebel- 
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Fig. 71. 


Z. A.: Turbinenbremsungen. 


armes bestimmte sich zu l = 6,524 m. Somit ergibt sich für 
die Berechnung der Bremsarbeit analog Gleichung 10: 








N = aCe (4585 + P)-n, 
6,524 
N= 716,2 
R N, = 0,0091 (45,85 + P) - n, 


wenn P das auf die Waagschale aufgebrachte Gewicht bedeutet. 

Die durch das Gewicht des an Stelle des konischen Rades 
angebrachten Bremszaumes verursachte Reibungsarbeit ist der 
Turbine nur soweit gutzuschreiben, als das Gewicht der Brems- 
vorrichtung jenes des konischen Triebes übertrifft. 

Der Unterschied beider Gewichte war aber bier so gering, 
-daß eine Berücksichtigung der resultierenden Reibungsarbeit sich 
erübrigtee Wohl aber muß jener Reibungsarbeit Rechnung ge- 
tragen werden, welche durch den auf das Halslager ausgeübten 
einseitigen Druck hervorgerufen wird. 

Bei dem hier behandelten Bremsversuch betrug die Gewichts- 
belastung der Bremse P = 630,25 kg, die gesamte Bremsbelastung 
also 45,85 + 630,25 = 676,10 kg, bei einer Umlaufzahl der Tur- 
bine von n = 45. 

Die an die Bremse abgegebene Arbeit berechnet sich so- 
nach zu: N, = 0,0091 - 676,10 - 45 = 276,86 PS. 

Bei einem Halslagerdurchmesser d = 230 mm folgt mit 
u = 0,075 die Reibungsarbeit im Halslager: 

0,23 - 3,14 


N, = 676,1 - Ab 


i — 36 P 
en. 7s 0,075 = 0,366 PS 











und damit die effektive Arbeit: 
N. = 276,86 + 0,366 = 277,226 PS. 


Die während der Bremsung von der Turbine geschluckte 
Wassermenge betrug Q = 6,45 m®Sek., das Gefälle H = 4,15 m, 
was eine verfügbare Arbeit von: 


6.45 -1000 . 4.15 





N = à — 346 PS 
75 346 I 
ausmacht. Dies ergibt einen Nutzeffekt: 
277,226 
== -- --—- -- = == Zum 
e 346 0,8012 80,12 
Notizen. 


Der Cudell-Spiritus-Vergaser. Die bisher eingeführten Ver- 
gaser für Explosionsmaschinen reichen, wie man jetzt weiß, für 
Benzin, vielleicht auch für Benzol aus, versagen aber bei Spiritus; 
der neue Cudell-Vergaser dagegen überwindet auch die 
Schwierigkeiten des Spiritus-Betriebes und sogar die des Petro- 
leum-Betriebes. Daß er dann auch den Ansprüchen des Benzin- 
betriebes genügen wird, liest auf der Hand. 

Der Cudell-Benzin- „Vergaser war eigentlich gleich vom ersten 
Tage der Benzinnot an ohne viele Änderungen für Spiritus ge- 
eignet. Diese Befähigung erklärt sich aus den zahlreichen Liefe- 
rungen, die die Cudell-Motoren-Gesellschaft in Berlin, 
seit Jahren an das benzinarme, dafür aber spiritusreiche Südamerika 
ausgeführt hat und deretwegen sie beständig Spiritusmotoren auf 
dem Bremsstand unterhielt. Der Vergaser gewährt dabei den be- 
sonderen Vorteil, daß er ohne wesentliche Änderung auch für 
Benzin, Benzol und Petroleum eingerichtet werden kann. 


Stundung von Gebühren und Armenrecht in Patentsachen. 
Nach Mitt. des Int. Pat.-Bur. Carl Fr. Reichelt, Berlin ist das 
Armenrecht des deutschen Patentwesens noch unvollkommen 
entwickelt. Es können weder Anmelde-, Beschwerde- und Nichtig- 
keitsgebühren gestundet werden, noch ist die gesetzliche Möglich- 
keit vorhanden, dem unbemittelten und unerfahreren Anmelder 
einen Patentanwalt zur unentgeltlichen Wahrnehmung seiner 
Interessen beizuordnen. Nach § 8 Abs. 4 des Patentgesetzes können 
aber einem Patentinhaber, welcher seine Bedürftigkeit nachweist. 
die Gebühren für das erste und zweite Jahr der Dauer des Patents 
bis zum dritten Jahr gestundet und, wenn das Patent im dritten 
Jahr erlischt, erlassen werden. Der Antrag auf Stundung muß 
bei der ersten Jahresgebühr spätestens vor Ablauf der Frist von 
zwei Monaten nach der Bekanntmachung der Anmeldung im 
Reichsanzeiger, bei der zweiten Jahresgebühr spätestens vor Ab- 
lauf von 12 Wochen seit der Fälligkeit bei dem Patentamt. ein- 
gehen. Die Bediirftigkeit ist glaubhaft zu machen und für ihren 
Nachweis darf eine Frist über die gesetzliche Frist hinaus gestellt 
werden. Meist wird für den Nachweis die Beibringung einer behörd- 
lichen Bescheinigung verlangt. 

“Über die Stundung und den Erlaß haben die Anmeldeabteilungen 
des Patentamts zu entscheiden. 

Gegen abweisenden Beschluß ist Beschwerde zulässig. 


Teile aus Temperguß und Schweißeisen zu färben. Die Teile, 
welche gefärbt werden sollen, sind zunächst vom Zunder zu be- 
freien. Dazu bringt man sie in eine Beize aus 1 Teil Schwefel- 
säure und 3 Teilen Wasser. Hierauf spült man in Wasser ab und 
zieht durch Kalkwasser aus 2 kg gelöschtem Kalk und 10 kg 
Wasser. Trockene Sägespäne dienen, nachdem das Stück noch- 
mals durch reines siedendes Wasser gezogen wurde zum schnellen 
Trocknen. Darnach taucht man die Teile mittels Hakens in Leinöl, 
läßt abtropfen und trocknet schließlich bei 200° C. Nach dem 
Abkühlen taucht man das Stück in einen Mattschwarzlack, wie 
ibn beisp. Franz Pillnay in Dresden und die Dr. J. Perl& Co. 
G. m. b. H. in Berlin-Tempelhof liefern. 

Nach dem Eintauchen hängt man die Stücke auf und läßt 
abtropfen. 

Tragen die Stücke Gewinde, so sind letztere nach der Lackie- 
rung nachzuschneiden. Will man das vermeiden, so lackiert man 
von Hand, lackiert dabei das Gewinde aber nicht mit. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


48. Jahrgang. Nr. 9/10. 


Begründet von W. H. Uhland. 


11. März 1915. 
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Richtige und falsche Berechnung auf Knickung.*) 
Von Dr. W. Koestler, Ingenieur. 
Mit Abbildung, Fig. 73. 


Zusammenfassung: 

I. Es wird die Eulersche Formel einer eingehenden Kritik 
unterzogen und mit Berufung auf einwandfreie Versuchsergebnisse 
angegeben, wie dieselbe doch in allen Fällen genügen kann. Als 
zuverlässigste Ausdrücke werden die Tetmajerschen Formeln zitiert 
und der Eulerschen Formel gegenübergestellt. Die Bedeutung der 
Wahl der freien Knickungslänge wird ins richtige Licht gestellt 
und die Berechnung auf maximale Kantenpressung und maximalen 
Knickungspfeil in den Grundzügen angegeben. 


......nm......,.,,#®s 
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Wie in Gestalt und Entstehungsweise unterscheiden sich 
beide Stabarten ganz wesentlich auch in der Berechnung auf 
Knickung, womit wir schon hier betonen, daß die Berechnung 
eines einfachen Stabes nicht ohne weiteres in glei- 
cher Weise auf den gegliederten Stab übertragen 
werden darf. 


I. Berechnung des einfachen Stabes 


auf Knickung. 


Leonhard Euler bat die Berechnung des einfachen Stabes 
auf Knickung bereits um 1741 in einer Art angegeben, welche 
grundlegend geblieben ist. Er hat uns in der allgemein bekannten 








Fig. 72. Z. A.: Moderne Geschütze. 


II. Die Berechnung von gegliederten Stäben ist im speziellen 
behandelt, Unter Berücksichtigung der neuesten Forschungen 
wird auf eine zuverlässige und vor allem einfache, praktisch leicht 
verwendbare Methode hingewiesen. 

Das Gebotene wird an einem Beispiel ausführlich erläutert. 


Bezüglich der Berechnung auf Knickung sind vor allem zwei 
Fälle auseinander zu halten: 


1. einerseits, der gedrückte einfache Stab oder Einzelstab 
(voller Stab) welcher nur aus einem einzigen, als ein Stück 
anzusebenden und arbeitenden Stabe besteht. Er tritt als ge- 
walzter Profilstab, als Winkeleisen oder [- oder I-Eisen usw. 
auf, aber auch als sog. Blechträger oder Blechbalken, der 
au; Profileisen und einer Blechtafel, zum vollwandigen Stab 
(Vollstab) verbunden, besteht und auch überall gleichen Gesamt- 
querschnitt hat. 

2. der gedrückte gegliederte Stab, welcher aus zwei oder 
mehreren Einzelstäben besteht, die durch einen sog. Querver- 
band zu einem Ganzen verbunden sind. 


Eulerschen Formel: Ëss Ste — nr 
k k 


einen Ausdruck zur Bestimmung der Kraft gegeben, die den Stab 
zum Bruch durch Zerknicken bringt. Die Formel spielt selbst 
heute noch eine maßgebende Rolle, wenn auch das Gebiet 
ihrer uneingeschränkten Gültigkeit begrenzt wer- 
den mußte. 

Als Erster hat Bauschinger in München auf experimen- 
tellem Wege die Richtigkeit und Brauchbarkeit der heftigen An- 
griffen ausgesetzten Eulerschen Formel nachgewiesen. Infolge 
unzulänglicher Mittel war es ihm jedoch nicht möglich, ibren Gül- 
tigkeitsbereich genau abzugrenzen. 

Das größte Verdienst, dies einwandfrei getan zu haben, kommt 
Tetmajer zu, der als Vorstand der schweizerischen Material- 
prüfungsanstalt in Zürich überaus zahlreiche „Stäbe“ aus ver- 
schiedenem Material experimentell untersuchte, indem er sie durch 


*) Sonderdrucke beim Verfasser (Burgdorf, Schweiz) zu 


ı erhalten! 
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Zerknicken zu Bruche brachte. Das Ergebnis dieser Unter- 
suchungen, welche im Jahre 1896 als VIII. Heft der „Mit- 
teilungen der Materialpriifungsanstalt a. schweiz. Polytechnikum 
in Zürich* unter dem Titel: „Die Gesetze der Knickungs- und 
der zusammengesetzten Druckfestigkeit der technisch wichtigsten 
Baustoffe“ veröffentlichte, läßt deutlich erkennen, daß die Euler- 
sche Formel sich wohl als völlig richtig, in Übereinstimmung mit 
den Tatsachen, behaupten kann, jedoch nur so lange, als die Zer- 
störung des Stabes bei Druckspannungen eintritt, die unterhalb 
der Proportionalitäts- oder Elastizitätsgrenze*) (für Schweißeisen 
1600 kg/cm?, für Bauwerksflußeisen 2400 kg/cm?) liegen. Das 
ist aber nur bei verhältnismäßig dünnen, schlanken Stäben 
der Fall. Knickt ein Stab erst bei Spannungen ein, die über 
dieser Grenze liegen, was für verhältnismäßig kurze, gedrungene 
Stäbe zutrifft, so verliert die Eulersche Formel ihre Gültigkeit 
und darf daher dann zur Berechnung auf Knickung nicht ver- 
wendet werden. 


Die Eulersche Formel gilt nur innerhalb der Pro- 
portionalitätsgrenze des Materials. 


Gestützt darauf erkennen wir die Grenzlänge Jk o des 
Stabes, welche als kleinste der Stab noch haben darf, um nach 
der Eulerschen Formel berechnet zu werden. Sie ergibt sich, 
wenn nach Euler Knickung eintritt für eine Druckspannung, die 
gleich der Proportionalitätsgrenze (ep) des Materials ist, also aus: 





a È Jm n 
Pk = . — == F Ty 
lk 
E min min 
BR = „VE Vi as, 
Fo, 
.  ]/ min 
Setzen wir nach Tetmajer Dé ==i mit der Bezeichnung: 


kleinster Trigheitsradius des Querschnittes, so folgt z. B. 
für Schweißeisen mit en. a, = 1600 kg/cm?: 





ly o= 1101 und *- = 110 
fir BauwerksfluSeisen ite Ete. op = 2400 kg/cm?: 
lk, o Mi; lko 94 


Für Werte unterhalb dieser Grenzlänge lk,o bezw. dieses 


O 


, wo also die Eulersche Formel, 


Grenz-Schlankheitsverhältnisses Ek 


welche in i ausgedrückt die Form: 


3 2 
Pe =at E (È) SCHO | F 
L m 


annimmt, sich nicht behaupten konnte, hat Tetmajer selbst aus 
seinen Versuchen eine Formel abgeleitet von der allgemeinen Form: 


Be — 8%) F 


] 
Je nach dem Verhiltnis e das für die in Betracht kommende 


Knickungslinge l% und den kleinsten Trägheitsradius i des Quer- 
schnittes besteht, ist die Eulersche oder die Tetmajersche Formel 
in Anwendung zu bringen. 

Wir geben in folgendem die Zusammenstellung der Knickungs- 
formeln nach Tetmajer für die verschiedenen Baumaterialien. Sie 
dürften die zuverlässigsten Ausdrücke für Berechnung einfacher 
Stäbe auf Knickung repräsentieren: 


Die Euler-Tetmajerschen Knickungsformeln. 


Knickungsspannung und Knickungskraft 
für einfache Stäbe, 


bei vorausgesetzter „Spitzenlagerung‘. 
Für Schweißeisen E = 2000000 


<112:K, = 3030 — Gar Py = 3030 — 12,9 "e 
k 


— | 
> 112: Ky = 19740000 (,.: P, = 19740000 22 


ky Ik 





*) Proportionalitatsgrenze und Elastizitätsgrenze liegen bekannt- 
lich, insbesondere für Eisen, meist so nahe beisammen, daß sie 
zahlenmäßig nicht auseinander gehalten werden können. 


Te — —— — 








— — — 
Für FluBeisen E—2150000 
h 
' < 105 : Kx = 3100 — 11,4 D Pres [3100-114 "le 
k 1 
! | > 105: Ky = 21 220000 ( D P, = 21220000 7" 
k k 
Für Flußstahl E = 2250000 
< 90:K, — 3350 _62 %: Di = 13350 — 6,2 "ls 
k l j 
90:Kr — 22210000 P i D = 22210000 a 
k k 
Für — E = 1000 000 
2 
< 50:K, — 7760 — 120! ENGT 
| 5 Te \2 
e Py = CR 120 " +0,53 ( d | F 
l l 
S J min 
R 80: Ky = 987 ron, i D = 9870000 o 
k k 
Für lufttrockenes Holz E = 100000 
] 
100: Ky = 293 — 1,94 * ; Py = [293 — 1,94 d F 
k 
' | > 100: Ky = 987 000 Lt P, = 987 000 Sch 
Jk k 


Die Abb. Fig. 73 gibt eine graphische Veranschaulichung 
dieser Gleichungen für Flußeisen wieder, aus der man deutlich 
die Eulersche kubische Hyperbel und die Tetmajersche Gerade 


erkennt, die sich im Punkte bk ° — 105, Ką = 2980] schneiden. 


Auf ihrer stark ausgezogenen Länge sind sie maßgebend für die 
Rechnung auf Knickung. 

Man erkennt aus der Abbildung leicht, wie sehr die richtigen 
Werte für die Knickungsspannung bezw. die Knickungskraft von 
den Angaben der Eulerschen Formel abweichen, sobald das Schlank- 


o 


heitsverhältnis " den kritischen Wert lx, unterschreitet. 


Während z. B. ein flußeiserner Stab mit dem Verhältnis 
lx == 50 nach Euler bei einer spezifischen Druckbelastung von 
i 

8500 kg/cm? knicken würde — welche Belastung ja bei einer 
Bruchfestigkeit des Flußeisens von ca. 4000 kg/cm? nicht einmal 
für Druck möglich wäre — knickt er nach Tetmajer bereits bei 
2530 kg/cm?, oder: 


Wenn uns die Eulersche Formel für diesen Stab eine vier- 


ist seine tatsächliche syn == 3,36- 


fache Sicherheit verspricht, 5550 


mal kleiner, also nur noch 1,2-fach! 
] : 
Ein Stab mit = 40 bricht bereits infolge Knickung bei 


einer Belastung, welche er nach Euler noch mit fünffacher Sicher- 
heit tragen sollte! 
Die in Fig. 73 eingezeichnete ¢-Kurve gibt für alle Werte 


des Schlankheitsverhältnisses = sofort Aufschluß, um das Wieviel- 


fache die Rechnung nach Euler falsche Angaben liefert , indem 
ihre Ordinatenwerte & die Quotientenwerte aus Knickungs-Spannung 
oder -Kraft nach Euler und Tetmajer angeben, so daß: 
E 
t= = — i 
Kx Pr 
Man findet, daß für obige beiden Fälle: 


für * 
1 


== 60:€= 3,4 und für X 40:65, 
was das oben Gesagte mit der $-Kurve bestätigt. 
Mit Benützung dieser £-Kurve ist man jederzeit sofort über die 
} lko 
Größe des Fehlers — sofern ein solcher besteht, d. h. Fe S 
ist —, orientiert, wenn man nach Euler rechnet. Man kann daher 
mit Benützung der ¢-Kurve auch nach Euler in allen Fällen genau 








und richtig rechnen, indem man den nach Euler gefundenen Wert 
der Knickungs-Spannung oder -Kraft durch den dem ik des Stabes 
i 


zukommenden Wert von ¢ dividiert. Denn es ist ja nach obigem 
die wahre oder Tetmajersche Knickungsbelastung: 
Kr H Kr, bezw. Pi = „pi 

In tabellarischer Veranschaulichung geben uns die zu Fig. 73 

gehörigen folgenden Zahlenreihen Aufschluß, wie groß für die ver- 


SE A 
schiedenen Verhältnisse = die Knickungsspannungen nach Euler 


und Tetmajer für lx < lk,o sind. Rechts davon erfahren wir, 
wie sich die wahre Tıagsicherheit gegenüber einer bestimmten 
nach der Eulerschen Formel versprochenen verhält. 

So gibt z. B. die vierte Kolonne rechts an, daß bei vier- 


facher Sicherheit nach Euler in Wirklichkeit für i = 40 
i 
nur eine 0,8 fache, d. h. keine Sicherheit besteht, und daß 
] 
dann für = = DU eine wahre Sicherheit von nur 1,2 vor- 


handen ist. 

Es folgt nämlich allgemein für die Sicherheit nach Euler 
Sg und die wahre Sicherheit, S = Sr (nach Tetmajer, für 
lk < lk,o), wenn P die vom Stab zu tragende Belastungskraft 


des Stabes bedeutet: | 
E T E 
_ Pk _ Pr, Se Pe _ 
Se = e und Sr =p: So pe 
St = A Sg oder Sg = Sr. 


Allgemein wird die wahre Sicherheit, mit der ein Stab 
auf Knickung trägt, ausgedrückt in der nach Euler ge- 


fandenen Form: 
| l ] 1 4 
wenn pee os S=. -Sg und 3 
1 1 w $ 
lk lk, o Š 
wenn Fu ne S = Sg, — 
dh Die wahre Tragsicherheit ist unter- Së 


halb der kritischen Stablänge lk,o gleich der 
durch E dividierten Eulerschen, oberhalb der- 
selben gleich der letzteren. 

Man erkennt aus diesen Betrachtungen leicht, wie ge- 
fährlich es ist, sich in allen Fällen nur auf die 
Eulersche Formel zu verlassen. 

Beabsichtigt man auf eine minimale dreifache Sicherheit 
abzustellen, so folgt daraus unmittelbar, daß man, um die- 
selbe nicht za unterschreiten, nach Euler mit vierfacher 


Sicherheit nur rechnen darf bis herab zu * = 90, mit fünf- 


— — 


facher bis herab zu 7 = 80 und mit sechsfacher Sicherheit bis zu | 


lk _ 70, 
l lk 


Für — 50 ist bereits eine Eulersche zehnfache Sicher- 


heit nötig, um tatsächlich eine dreifache zu erhalten! 
Aus obigem geht hervor, daß für die richtige Berechnung 


, bh, 
auf Knickung das Verhältnis = eine ausschlaggebende Rolle spielt. 


| l 
Die Größe des Schlankheitsverhältnisses = 
lk, o 


gegenüber dem Grenzverhältnis entscheidet, 


ob nach Euler oder nach Tetmajer zu rechnen ist. 


Es ist daher stets vor Beginn der zuverlässigen Nachrech- 
nung eines vorliegenden oder gewählten Stabes in erster Linie 
zu bestimmen. 


Obige Formeln alle, sowohl die eigentliche Eulersche wie die 
von Tetmajer aufgestellten Formeln beziehen sich auf den Fall, 
wo der Stab an beiden Enden gleich, in axialer Führung der 
nach allen Richtungen leicht beweglichen Endpunkte gelagert ist 
(sog. ,Spitzenlagerung*, die auch durch Kugelflächen als End- 


* 


— —— 


Teco 


S 


EN D 
- H 


ae 
a 
Së 


© 








l EE E G 
und Lagerflächen erreicht wird). Es wird damit die Knickungs- 
länge }, mit dem Abstand zwischen den Stabenden identisch. Für 
andere- Lagerungen ist sie entsprechend mit anderer Größe ein- 
zufübren. 


Wenn schon die Tetmajersche Formel in ihrem Gebiet die 
unzweifelhafte Überlegenheit gegenüber der Eulerschen für zuver- 
lässige Berechnung besitzt, so bat die Eulersche Formel doch vor 
ihr noch einen wesentlichen Vorteil voraus: Sie gestattet, weil 
sie Jmin enthält, im Gegensatz zur Tetmajerschen Form eine 
direkte Bestimmung des nötigen minimalen Triigheitsmomentes 


Ener Jicherheitszahl nach Euler von: 
2 314:5 
he nach Tetras 
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Fig. 73. Z. A.: Richtige und falsche Berechnung auf Knickung. 
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und damit auch des Querschnittes, wohingegen die 'Tetmajersche 
Formel, welche zur Berechnung der spezifischen Belastung die Ein- 
führung des Trägheitshalbmessers i bedingt, zu dessen Einsetzung 
die Kenntnis des Querschnittes voraussetzt. Diese berechnet da- 
her auf Grund eines angenommenen Querschnittes dessen 
Brauchbarkeit und führt somit zu einer Kontrollrechnung. 

Da nun erfahrungsgemäß bei einfachen Stäben einerseits 
eine nach Euler berücksichtigte vierfache Sicherheit im allgemeinen 


] : 
meistens genügt (da bei diesen = meist groß genug bleibt) und 


andrerseits es oft schwer ist, auf das erste Mal das Profil zu 
treffen. so kann man, um nicht unnütze Zeit zu verlieren, im all- 
gemeinen mit Vorteil den folgenden Rechnungsgang benutzen: 


Man bestimme nach der Eulerschen Formel 
mit vierfacher Sicherheit das nötige minimale 
Trägheitsmoment, suche alsdann die zu ihm ge- 
hörige Querschnittsgrößeindergewählten Profil- 
form und berücksichtige dann diesen Querschnitt 
zur Kontrolle von dessen Brauchbarkeit nach 
den Euler-Tetmajerschen Formeln. 

(Fortsetzung folgt.) 


Moderne Geschütze. *) 
Mit Abbildungen, Fig. 72 u. 74. 


Der gewaltige Krieg, der zur Zeit die Fluren Europas ver- 
heert, erweist sich immer mehr als ein Artillerie-Duell größten 
Stiles, bei dem Geschütze von Abmessungen zur Verwendung 
kommen, die man sich nie hat träumen lassen. Man denke 
nur an unsere „dicke Berta“, den gewaltigen 42 cm Mörser und 
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Fig. 74. Z. A.: Moderne Geschütze. 


die österreichischen 30 cm Motorbatterien, die „fleißige Marie“. 

Selbstverständlich kann über diese aus naheliegenden Gründen 
näheres nicht berichtet werden, dagegen sollen im nachstehenden 
einige Typen beschrieben werden, die ihre Leistungsfähigkeit so- 
wohl auf dem Schießplatze als auch im Felde ebenfalls schon er- 
wiesen haben. Es sind das die Fabrikate der Rheinischen 
Metallwaren- und Maschinenfabrik in Düsseldorf. 

Schon 1902 auf der Düsseldorfer Ausstellung erregten beisp. 
die leichten zerlegbaren Gebirgsgeschütze Bauart 
Ehrhardt, jener Werke die ungeteilte Aufmerksamkeit aller 
Artilleristen, desgl. deren von den Engländern im Burenkriege 
schon verwandten Rohr-Rücklaufgeschütze, eine Geschütz- 
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form, von der 1901 die norwegische Regierung 22 Batterien be- 
stellte und die 1902 auch von den Vereinigten Staaten Nord- 
amerikas in 50 Exemplaren bezosen wurde. In den letzten Jahren 
hat das genannte Werk dann die Freude gehabt zu sehen, daß die 
Vereinigten Staaten von Nordamerika in ihrer Marine das Ehrhardt- 
sche Land- und Bordgeschütz mit Ebrhardschen 
Keilverschluß und China deren Gebirgs- und Feldge- 
schütze einführten. 

An neueren Modellen gelangten zur Durchbildung eine auto- 
mobile Ballon-Abwehrkanone, eine 10,5 cm Gebirgs- 
haubitze, die 10,5 cm Positionskanone, eine 15 cm Hau- 
bitze und der 21 sowie 28 cm Mörser. 

Das interessanteste dieser Objekte ist mit Bezug auf den der- 
zeitigen Festungskrieg der: 


, 28 cm Mörser L 12 
mit Rohrrücklauf Bauart Ehrhardt, 


den Fig. 72 in Feuerstellung auf Bettung wiedergibt. 

Das Rohr dieses Mörsers besteht aus Seelen- und Mantelrohr ; 
es besitzt Parallelziige und progressiven Drall. Als Verschluß 
dient der Ehrhärdtsche Horizontal-Schubkurbel-Keilverschluß mit 
Repetier-Spannabzug. Zur leichteren Bedienung ist der VerschluB- 
keil auf Rollen gelagert. Um ein bequemes Abziehen unter allen 
Erhöhungen zu ermöglichen, ist der Abzug auf dem Bodenstück 
angeordnet. Die Lafette ist aus gebördeltem Stahlblech gefertigt. 
Die Bremseinrichtung ist für konstanten Rücklauf konstruiert; sie 
besitzt zwei hydraulische Bremsen. Zum Vorbringen des Rohres 
in die Schußstellung dient ein Luftvorholer, welcher aus Luft- 
und Flüssigkeitszylinder besteht. 

Die Höhenrichtmaschine ist eine Zabnbogenrichtmaschine mit 
Schneckentrieb; sie wird durch ein Handrad an der linken Seite 

der Lafette betätigt Die 
Schildzapfen befinden 
sich im Schwerpunkt 
der schwingenden Teile, 
so daß eine Ausgleich- 
vorrichtung nicht er- 
forderlich ist. Auf der 
rechten Lafettenseite ist 
ein besonderer Trieb 
vorgesehen, um das Rohr 
nach dem Schuß schnel- 
ler in die Ladestellung 
überführen zu können; 
dies geschieht aber un- 
abhängig von der Höhen- 
richtung, so daß wäh- 
rend des Ladens weiter 
gerichtet werden kann. 
Die Seitenrichtmaschine 
ist so ausgebildet, daß 
die feine Seitenrichtung 
am Lafettenschwanz ge- 
geben wird, welcher vom 
Richtwart durch einen 
Antrieb um 5° von der 
Mitte aus nach jeder 
Seite bewegt werden 
kann. Die Visiereinrich- 
tung ist am linken Schild- 
zapfen befestigt und be- 
sitzt Vorrichtungen zum 
Messen des Geländewinkels und zum Ausgleich des schiefen Rad- 
standes. Sie ist mit einem Panoramafernrohr ausgestattet. 

Die Achse ist hohl und gekröpft; sie ist mit den Lafetten- 
wänden verschraubt und nimmt in ihrem Innern Teile der Höhen- 
richtmaschine auf. Die Räder sind ganz aus Stahl nach dem sog. 
Ehrhardtschen Verfahren gefertigt. 

Die Fahrbremse ist eine Schrauben-Backenbremse - die Brems- 
backen wirken an besonderen Bremsreifen. 

Das Laden des Geschosses geschieht durch eine Schwing- 
vorrichtung, welche sich in Richtung der Seelenachse bewegt. Das 
Ansetzen geschieht selbsttätig, da die Schwingvorrichtung, welche 
außer durch die Bedienung noch durch zwei vorgespannte Federn 
angetrieben wird, das Geschoß mit einer entsprechenden Geschwindig- 
keit in das um 12° geneigte Rohr führt. 
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Das Heranbringen der Geschosse wird auf einen kleinen Karren 
bewerkstelligt, welcher auf den hinteren Teil des Lafettenschwanzes 
gefahren wird. Derselbe Karren wird dann auch zum Ansetzen 
der Geschosse mit der Schwingvorrichtung verwendet, so daß kein 
Umladen der Geschosse erforderlich ist. 


Für den Transport wird das Rohr auf einen besonderen Rohr- 
wagen gefahren, die Lafette bildet dann ein Fahrzeug für sich. 
Die Räder der Lafette können bei weichem Boden mit Radschuhen 
versehen werden; die auch beim Schießen Verwendung finden 
können. 


Für sehr ungünstige Bodenverhältnisse ist eine in einem Stück 
gefertigte eiserne Bettung vorgesehen, welche mit Spornen aus- 
gestattet ist und durch Streben mit der Spornplatte des Lafetten- 
schwanzes verbunden wird. Durch Verlängern einer Strebe können 
außer der anfangs erwähnten feinen Seitenrichtung von 5° noch 
weitere 10° nach jeder Seite gegeben werden, so daß als Gesamt- 
seitenrichtung 15° von der Mitte aus nach jeder Seite genommen 
werden können. Der Transport der Bettung findet unter dem 
Gerätewagen statt. 


Die Hauptdaten sind die folgenden: 


e Ehe, u. AA 2 N 28 cm 
Gewicht des Rohres . 4000 kg 
Erhöhungsgrenzen 20 bis 60 Grad 
Feuerhöhe des Geschützes 2885: ., 
Gewicht des Geschützes in Feuerstellung 

ohne Bettung und Radschuhe 9850 kg 
Gewicht der Radschuhe oe SSS ` 
Geschoßgewicht . 220 305 345 , 
Gewicht der Ladung 105: 82 "Zb, 


Anfangsgeschwindigkeit 400 300 270 m 
Mündungsenergie im ganzen 1790 1400 1280 mt 


Gesamtschußweite bei 345 kg Geschoßgewicht 6450 m 
e „ 305 „ $ 7550 m 
i 220 9900 m 


Feuergeschwindigkeit rund 8 Schuß in 11/, Minuten. 


Den 21 cm Mörser L/15 Bauart Ehrhardt 


mit Stablrädern und Radschubplatten zeigt Fig. 74 im Augen- 
blick, wo das Rohr auf den Rohrwagen übergeführt wird. 

Dieser Mörser mit hydraulischer Bremse und veränderlichem 
Rohrrücklauf ist ein Geschütz, das trotz großer Leistung auf 
Räderlafette ausgeführt werden kann, wodurch die Beweglich- 
keit eines schweren Geschützes für den Feldkrieg beibehalten wird. 

Das Rohr besteht auch hier aus Seelen- und Mantelrohr. 
Dagegen hat der Verschluß den Abzug oben auf dem Bodenstück, 
so daß ein bequemes Abziehen, auch wenn das Bodenstück sich 
bei großer Elevation zwischen den Lafettenwänden befindet, er- 
reicht wird. 

Die hydraulische Bremse ist zur Erreichung einer Maximal- 
erhöhung von 65° über dem Rohre angebracht und die Lafetten- 
achse nach vorn gekripft. Der die Bremsflüssigkeit enthaltende 
Bremszylinder ist in der Mitte, die beiden Vorholfederzylinder zu 
beiden Seiten desselben angeordnet. Die einzelnen Organe der 
Bremse sind leicht auswechselbar. 

Die Wiege umschließt das Rohr mantelförmig und bildet die 
Gleitbahn beim Rücklauf. Dieser bleibt bis zur Elevation der 
größten Schußweite ca. 45" konstant und hat eine Länge von 
950 mm. Bei größerer Erhöhung verkürzt sich der Rücklauf 
selbsttätig und zwar bis 650 mm, wodurch ein Aufstoßen des 
Bodenstücks auf den Boden vermieden wird. Die Wiege trägt in 
ihrem unteren Teil den Zahnbogen für die Höhenrichtung. 

Die Seitenrichtmaschine ist eine Spindelrichtmaschine. Sie 
wird durch ein linksseitiges Handrad bedient und bewegt die 
Öberlafette mit Wiege, Rohr und Visiereinrichtung auf der Unter- 
lafette um einen senkrechten, feststehenden Pivotzapfen. Sämt- 
liche Teile liegen vollkommen geschützt im Innern der Lafette. 
Durch die rechts- und linksliegenden, mit Handrädern versehenen 
Höhenrichtwellen wird die Ritzelwelle, welche mit dem Zahnbogen 
der Wiege in Eingriff steht, so angetrieben, daß eine Umdrehung 
der rechten Welle drei Umdrehungen der linken Welle entspricht. 
Während der rechte Antrieb hauptsächlich zum schnellen Über- 
führen des Rohres aus der Schußstellung in die Ladestellung und 
umgekehrt gebraucht wird, dient die linke Welle zur feinen Ein- 
stellung der Erhöhung. 
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Der Schild besteht aus Haupt- und Kopfpanzer und schützt 
gegen S-Geschosse, Schrapnellkugeln und kleinere Sprengstücke. 

Das Visier ist auf dem linken Schildzapfen derartig angeordnet, 
daß der Visierträger um ein am Schildzapfen befindliches Kugel- 
lager sowohl in der zur Seelenachse parallelen, als auch zu ihr 
senkrechten Vertikalebene durch je einen Trieb mittels Handrades 
geschwenkt werden kann. Am Visierträger ist das Panorama- 
fernrohr angebracht. Eine ebenfalls am Visierträger drehbar an- 
geordnete Teilscheibe steht mit einem mit dem linken Schildzapfen 
verbundenen Zahnbogen durch ein in diesen eingreifendes Zahnrad 
in Verbindung, so daß jede Bewegung des Rohres in vertikaler 
Ebene eine Drehung der Teilscheibe bewirkt. Auf der Teilscheibe 
sind für die verschiedenen einzelnen Ladungen Teilungen ange- 
bracht. Eine bewegliche Marke gestattet die Einstellung auf 
Ladung und Entfernung, bezw. Erhöhungswinkel; eine zugehörige 
feste Marke ist am Visierträger angeordnet. 

Das Laden des Geschützes erfolgt durch eine Ladeschale, 
die während des Transportes im Lafettenkasten untergebracht wird. 
In der Feuerstellung wird sie in ein Lager am Rohrbodenstück 
eingesetzt und damit fest verbunden, von hier aus wird das Ein- 
fübren der Geschosse in den Ladungsraum bewerkstelligt. 
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Fig. 75. Z. A.: Der Elektrolyseur, ein Apparat zur Gewinnung von 
Wasserstoff und Sauerstoff. 


Das Einsinken der Räder in weichen Boden wird durch Rohr- 
matten verhindert. Beim Fahren im weichen Boden werden den 
Geschützrädern Radschuhe angehängt, welche ein zu starkes Ein- 
sinken verhindern. 

Zum leichteren Transport wird das Rohr mit Verschluß bei 
längeren Märschen auf einen Rohrwagen übergeführt, und die 
Lafette allein mit der Protze gefahren. Für den Transport der 
Rohrmatten, Radschuhe usw. befindet sich bei jeder Mörserbatterie 
ein Gerätewagen. 

Die Lafettenprotze ist eine Kastenprotze mit Sitzen für sechs 
Mann. Sie nimmt das Zubehör für Rohr und Lafette auf und 
kann mit einer Einrichtung zur Beförderung der Tornister ver- 
sehen werden. 

Das Geschütz verfeuert nach Ehrhardschem Preßverfahren ge- 
zogene Halbpanzergeschosse und Minengranaten mit einer Spreng- 
ladung aus Pikrin oder Toluol. S 

Der Granatzünder ist stets fertig auf dem Geschoß mit ein- 
schaltbarer Verzögerung, sowie mit zuverlässiger Rohr-Marsch- und 
Sprengkapselsicherung versehen. 

Die Geschützladung besteht aus Nitroglyzerinpulver, welches 
gewürfelt oder zu siebartig durchlochten Platten gepreßt wird, 
die durch Seidenschnüre zu den einzelnen Teilladungen vereinigt 
sind. Kartuschbeutel und dadurch eren) hervorgerufene Rück- 
stände fallen bei Anwendung von Plattenpulver fort. Die Ladung 
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wird in der nach Ehrhardtschem Preßverfahren hergestellten Kar- 
tuschhülse untergebracht, die Entzündung erfolgt durch eine große 
Zündschraube, die die Initialladung entbehrlich macht. 

Der Transport der Munition geschieht in zweiteiligen Munitions- 
wagen. 


Die wichtigsten ballistischen Daten sind folgende: 


Geschoßgewicht . ; 140 kg 
Anfangsgeschwindigkeit 340 m 
Größte Schußweite 8600 m 
Mündungsenergie 824 mt | 


Gewicht des Geschützes i in Feuerstellung 6500 kg 
Gewicht des Rohres mit Verschluß 2730 kg 
Der Rohrwagen für den 21 cm Mörser L/15 ist vierrädrig; 
ein Cardangelenk kuppelt den Vorderwagen mit dem Hinterwagen- 
Der Vorderwagen besteht im wesentlichen aus der Achse mit 
den beiden Rädern, dem Protzarm mit Deichsel, Deichselstütze 
und Cardangelenk, den beiden Kastenträgern mit Zugvorrichtung, 
dem Protzkasten mit Tür und der Sitzverbreiterung mit Seiten- 
und Rückenlehnen. (Schluß folgt.) 


Der Elektrolyseur, 
ein Apparat zur Gewinnung von Wasserstoff und Sauerstoff. 


Mit Abbildungen, Fig. 75 bis 77. 
(Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 


II. Allgemeine Anordnung und Betrieb einer Zersetzer- 
Anlage. 


Eine komplette Wasserzersetzeranlage, Syst. Oerlikon, wie sie 
in Fig. 63*), Heft 7/8 dargestellt ist, umfaßt den Wasserzersetzer a 
mit Laugenabtropfgefäß (unter dem Zersetzer angebracht), vier 
oder sechs Isolierfüße e, zwei Wasserabscheider (Kondenstöpfe), 
zwei Wasserverschlüsse g, zwei Gasdruckmesser m (auf gemein- 
samer Holzunterlage montiert) mit Anschluß an den Gasanalysen- 
apparat, eine Flügelpumpe h zum Einfüllen der Lösung und die 
Schalttafel b. 

Bei ununterbrochenem Gasverbrauch können die Gase ohne 
Sammler direkt aus dem Elektrolyseur entnommen werden. Für 
die meisten praktischen Verwendungszwecke werden sie jedoch 
nur zeitweise benutzt, es ist daher zu empfehlen, Gassammler 
(Gasometer) aufzustellen, welche die Gase bei unterbrochenem 
Verbrauch aufnehmen und so einen kontinuierlichen Betrieb des 
Elektrolyseurs ermöglichen. In diesem Falle sind außer den oben 
erwähnten Bestandteilen noch zwei Wasserverschliisse zwischen 
Gasometer und Verbrauchsleitungen einzuschalten. Für Anlagen 
mit mehreren Zersetzern genügen ev. zwei Gasdruckmesser und ein 
Analysenapparat, doch ist dann dafür Sorge zu tıagen, daß die 
Apparate jederzeit an die Gasleitungen der einzelnen Elektrolyseure 
angeschlossen werden können. Auch genügen in einem solchen 
Falle zwei Wasserverschlüsse, die jedoch entsprechend groß ge- 
wählt werden müssen. 

Bei Anlagen zum Schweißen und Schneiden von 
Metallen mit Hilfe von Sauerstoff und Wasserstoff, 
wo die Gase je nach der Dicke des zu bearbeitenden Metallstückes 
unter Pressungen bis zu 7 und mehr at. verwendet werden, sind 
in die von den Gasometern abgehenden Leitungen noch zwei Gas- 
druckpumpen zur Erzielung des erforderlichen Druckes einzuschal- 
ten. Die Kompressoren werden meistens mit Windkesseln ver- 
bunden, um Schwankungen in der Gasentnahme auszugleichen. 
Um ein der jeweiligen Gasentnahme entsprechendes selbsttätiges 
Arbeiten der beständig laufenden Kompressoren zu. ermöglichen, 
werden diese mit selbsttätigen Leistungsreglern ausgerüstet, welche 
bei Überschreitung des jeweiligen Höchstdruckes durch Offenhalten 
des case a Leerlauf und bei Sinken des Druckes 


*) In Fig. 63,1 des vorhergehenden Heftes bezeichnet a den 
Wasserzersetzer, b die Schalttafel, c den Abtropflaugebehälter, e die 
Isolierfüße, g die Wasserverschliisse , h die Flügelpumpe zum Ein- 
füllen der Lösung, h, das Laugen- Reservoir und m den Gasdruck- 
messer mit Anschluß an den Gasanalysenapparat. 

In Fig. 63,2 bezeichnet: z die Gasometerleitung. u die Ver- 
brauchs- oder Kompressor- Leitung, v die Leitung für den Transport 
der Lauge vom Reservoir und v, die Leitung für den Laugetrans- 
port in den Apparat; S= Sauerstoff, W = Wasserstoff. 





im Windkessel selbsttätig den Wiederbeginn der Gaslieferung 
bewirken. Auf jedem Windkessel werden außer einem Druckmesser 
der erforderliche Gas-Ein- und Austrittsstutzen, der Ablaßhahn 
sowie ein Sicherheitsventil angebracht, dessen Austrittsstutzen 
durch ein Rohr mit der Saugleitung des Konipressors verbunden 
ist, so daß, wenn bei Überschreitung des eingestellten Betriebs- 
druckes das Sicherheitsventil in Tätigkeit tritt, kein Gas ver- 
loren geht.*) 

Die Elektrolyseure können, da sie stets mit Flüssigkeit gefüllt 
sind, und eine Gasansammlung im Innern des Apparates aus- 
veschlossen ist, ohne Gefahr in Arbeitsräumen aufgestellt werden, 


und zwar unter Zwischenschaltung von Isolierfüßen direkt auf den 


75). 


FuBboden oder auf kleine gemauerte Sockel (Fig. Besondere 


Fundamente sind nicht erforderlich. 
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Fig. 76. Z. A.: Der Elektrolyseur, ein Apparat zur Gewinnung von 


Wasserstoff und Sauerstoff. 


Die Stromleitung wird zu der Schalttafel geführt, auf welcher 
die zur Stromkontrolle benötigten Apparate untergebracht sind. 
Da beim Einschalten des Stromes die Elektroden noch nicht durch 
Gasabscheidungen polarisiert sind, d. h. da anfänglich noch keine 
Polarisationsspannung besteht. ist der innere Widerstand des Zer- 
setzers nur gering; infolgedessen würde im Augenblick des Strom- 
schlusses der Apparat unzulässig viel Strom aufnehmen. Aus 
diesem Grunde ist auf der Schalttafel oder am Zersetzer selbst. ein 
Vorschaltwiderstand vorgesehen. mittels dessen im Moment der In- 
betriebsetzung die Stromstärke auf ihren normalen Wert herab- 


*) Bei Anlagen, in welchen die erzeugten Gase in Stahlflaschen 
abgefüllt werden sollen, treten an Stelle der vorstehend erwähnten Nie- 
derdruckgaspumpen Hochdruckgaspumpen mit passenden Flaschen- 
Abfüllvorrichtungen. 
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semindert wird. In Verbindung mit dem Anlaßwiderstand steht ein 
Zellenschalter, welcher gestattet, Kammern einzeln oder zu meh- 
reren gleichzeitig zu- oder abzuschalten und auf diese Weise während 
des Betriebs die Stromstärke ohne Effektverlust zu regeln. Der 
Regulierschalter kann ebenfalls am Zersetzer selbst oder (wie meist 
üblich) auf dem Gestell der Zersetzer-Schalttafel angebracht 
werden.*) 

Dem Anlaßwiderstand ist eine Glühlampe parallel geschaltet, 
deren abnehmende Leuchtkraft die eingetretene Polarisation an- 
zeigt. In der Regel hat nach ein bis zwei Minuten die Polarisation 
ihre normale Höhe erreicht und der Widerstand darf ausgeschaltet 
werden. 

Nach erfolgter Füllung des Zersetzers soll dieser zunächst bei 
geöffneten Entlüftungshähnen kurze Zeit arbeiten, und erst dann, 
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Fig. 77. 
stoff und Sauerstoff. 


wenn die Gase genügend rein sind, werden diese in die Gasometer 
oder nach den Verbrauchsstellen weitergeleitet. Während des 
Betriebes bedarf der Elektrolyseur keiner eigentlichen Wartung. 
In regelmäßigen Zeitabständen sind nur die Analysen und die Nach- 
füllung des zersetzten Wassers vorzunehmen. Ein Zerreißen der 
Asbesttücher kann während des Betriebes nicht eintreten. 

Um bei Demontage der Elektrolyseure das Ablösen der Dia- 
phragmen zu erleichtern, wird empfohlen, die Ränder der Elektroden 
mit feinem Graphit zu bestreichen und die Tücher so einzubauen, 
daß diejenige Seite, auf welcher der einvulkanisierte Gummirand 
dem Elektrolyt zugänglich ist, der wasserstoffentwickelnden Seite 
der Elektroden zugekehrt ist. Kleine Undichtigkeiten, die sich 
infolge Webfehler oder anderer Ursachen im Betriebe etwa ergeben, 
können durch Versteppen mit Asbestfaden beseitigt werden, so daß 
sich die Tücher dann wieder verwenden lassen. 

Stromüberlastungen um 30%, für eine Dauer bis zu zwei 
Stunden oder augenblickliche Überlastungen bis zu 50%, welche 
eine proportionale Steigerung ihrer Leistung zur Folge haben, 
sind für die Elektrolyseure mit keinerlei Nachteilen verbunden. 
Es ist nur durch entsprechende Regulierung der Kühlwasser- 
zirkulation in den Gasabscheidern darauf zu achten, daß bei 
Überlastungen die Temperatur des Elektrolyten 60° C nicht über- 
steigt. 

Eine Überlastung wird bei regelbarer Spannung durch deren 
Erhöhung um einige Prozente, bei konstanter Spannung durch ent- 
sprechende Abschaltung von Kammern erreicht. Die allgemeine 
Anordnung der Rohrleitungen einer größeren Anlage ist aus Fig. 
76 **) ersichtlich. Die Gasleitungen werden mittels kurzer Gummi- 
schläuche (zur Isolierung des Zersetzers von der Erde) an die Gas- 
abscheider angeschlossen. Etwa mitgerissener Schaum schlägt 
sich in den ersten Wasserverschlüssen nieder. Die Gase gelangen 





*) Dieser Zellenschalter ist nur notwendig in Anlagen, welche 
an eine Stromquelle mit konstanter Spannung angeschlossen sind, 
oder bei Parallelschaltung mehrerer Apparate. 

**) Fig. 76 u. 77 geben die Disposition der Oerlikon-Elektrolyseur- 
anlage für das englische Kriegsministerium zur Herstellung von 
700 cbm Wasserstoff und 350 cbm Sauerstoff in 24 Stunden, im 
Anschluß an ein 250 Volt-Netz, wieder. In der Abbildung be- 
zeichnet: a Elektrolyseur, b Tafel mit Zellenschalter und Signal- 
lampe, c Abtropflaugebehälter, d Gasabscheider mit Kühlschlangen, 
e Isolierfüße, f Fundamentsockel, g Wasserverschlüsse, h Laugen- 
pumpe, i Wärter-Pult, k Hauptschalttafel, 1 Kanal für Strom- 
zuleitungen und für Elektrolytableitung, m Gasdruckmesser mit 
Anschluß an Analysenapparat, nn, Kühlwasserleitungen, o 0, Gas- 
sammelleitungen, p Elektrolyt-Zuführung, q Entlüftungshähne, rr, 
Gasleitungen von den Zersetzern zu den Gassammelleitungen. 


ZZ G A 7 DLIIL LADLE LENE AR Ad 


J 


ECH 


TR 


Z. A.: Der Elektrolyseur, ein Apparat zur Gewinnung von Wasser- 


dann in die Gasometer. Hinter den ersten Wasserverschliissen 
werden die Verbrauchsleitungen abgezweigt und in diese ebenfalls 
je ein Wasserverschluß eingeschaltet. Durch diese Wasserver- 
schlüsse, welche zu zwei Drittel mit Wasser zu füllen sind, wird bei 
etwaiger Entzündung der Gase in den Verbrauchsleitungen eine 
Übertragung sowohl auf die Gasometer, als auch auf die Gas- 
abscheider des Elektrolyseurs verhindert. Die Wasserverschlüsse 
verhindern auch den Übertritt der Gase aus einem Gasometer in 
den anderen, wenn etwa aus Unvorsichtigkeit eine Verbindung der 
Verbrauchsleitungen stattgefunden hat und der Druck in den beiden 
Gasometern nicht der gleiche ist. 

Die Leitungen sind stets so zu verlegen, daß an den tiefsten 
Stellen Töpfe mit Ablaßhähnen zum Entfernen des Kondens- 
wassers angebracht werden können. Ebenso ist wegen des geringen 

Gewichtes und der großen Diffusionsgeschwindigkeit des 

Wasserstoffs auf eine sorgfältige Dichtung der Leitungen 
zu achten. Dichtungen in der Sauerstoffleitung sind 
unter Vermeidung von Gummi oder sonstigen brennbaren 
Substanzen nur mittels Asbest herzustellen. Gummi darf 
nur in der Wasserstoffleitung Verwendung finden. Die für 
die Gasleitungen benutzten Hähne sollen Kücken aus 
Bronze enthalten und sorgfältig eingeschliffen sein. 
Für die Elektrolyt-Zu- und -Ableitung können ge- 
n wöhnliche Schwarzrohr- und eiserne Hähne verwendet 
i werden. i 

Bei richtiger Betriebsführung ist eine Reinigung der 
Elektrolyseure nur ca. ein bis zweimal im Jahre erforder- 
lich. Bei der Demontage ist namentlich darauf zu achten, 
daß die Asbesttücher vorsichtig von den Plattenrändern 
losgelöst werden. Mit Schlamm bedeckte Platten sind mit Wasser 
und Bürste sorgfältig zu reinigen und die Gas- und Laugenschlitze 
sowie die Kanäle auf freien Durchgang zu untersuchen. Die 
Tücher sind von anhaftendem Schlamm mittels Bürste und reinen 
warmen Wassers zu reinigen und nachher gut auszuwaschen und 
zu trocknen. 

Nach erfolgter Reinigung kann der Elektrolyseur sofort wie- 
der montiert werden. Bei der Montage ist dafür zu sorgen, daß 
sämtliche Kanäle sauber sind. Die Tücher sind so einzusetzen, 
daß keine Verschiebung der Löcher gegen die Bohrungen der 
Elektroden stattfindet, wodurch Verengungen der Kanäle ent- 
stehen würden. Die Montagearbeit läßt sich dadurch erleichtern, 
daß nach Entfernung der Verschlußflanschen auf den Preßplatten 
passende Stangen durch die Bohrungen der Elektroden gesteckt 
werden. Man kann Apparate verschiedener Größe und Leistung 
auf ein und dasselbe Gassammelsystem arbeiten lassen. Dieser 
Umstand ist namentlich von Wichtigkeit bei Neuanlagen, wo ev. 
zunächst nur eine kleinere Zersetzergröße aufgestellt wird und die 
Anlage, dem wachsenden Gasbedarf entsprechend, später erweitert 
werden soll. In einem solchen Falle läßt sich bei Verwendung 
von Oerlikon-Elektrolyseuren durch Parallelschalten gleicher oder 
größerer Apparate zu dem bestehenden die erforderliche Erweiterung 
ohne wesentliche Betriebsstörung vornehmen. Die in Abb. Fig. 77 
dargestellte, mit drei älteren Elektrolyseuren ausgerüstete Anlage 
genügt für eine stündliche Totalproduktion von 2 cbm Wasser- 
stoff und 1 cbm Sauerstoff. On. 
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Der neue Lokomotivschuppen 
der schweizerischen Bundesbahnen in Aebigut. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 5 u. Abbildung, Fig. 78. 


Ein typisches Beispiel für die Anwendbarkeit der auch an 
dieser Stelle schon mehrfach beschriebenen Hetzer-Konstruk- 
tionen gibt der neue Lokomotivschuppen der Schweizerischen 
Bundesbahnen zu Aebigut ab. Dieser wurde von Terner&Chopard 
in Zürich ausgeführt und gewährt im Grundriß das Bild Fig. 4, Taf. 5. 
Einen Längenschnitt durch eine der Hallen gibt Fig. 16 und einen 
Querschnitt durch den ganzen Schuppen Fig. 1 der Tafel. 

Wie man erkennt, sind zwei große Hallen von 21,5 bzw. 24,82 
und zwei kleinere von 20,7 m lichter Weite vorhanden; alle vier 
mit Dachreitern und Jalousieentlüftung im Mitteltrakt. — Vor der 
ersten Halle liegt ein 8 m tiefer Anbau der die Werkstätten und 
sonstigen Nebenräume enthält; darunter eine Kleiderablage für 
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die Arbeiter; ein Speiseraum, ferner ein Magazin, Schmiede 
und Werkstätte, sowie Maschinenstube nehmen den mittleren Teil 
des Anbaues ein. 


Zur Abführung des Rauches der 1m Schuppen stehenden 
Lokomotiven dienen drei, in ihrer Lage aus Fig. 4, Taf. 5 erkenn- 
bare Schornsteine. Dieselbe Skizze zeigt auch die Lage der Auf- 
stellungsgeleise und der zur Ableitung des Rauches an der Dach- 
konstruktion aufgehängten Blechrohre f,, Fig. 1, denen der Rauch 
durch die Rauchfänger f, zugeführt wird. Der Querschnitt der 
Rohre f, ist rechteckig. 


Die Binder sind in Abständen von 5 m von einander auf Sockeln 
der aus Fig. 10 und 13 ersichtlichen Abmessungen montiert. Die 
Sockel in den Umfassungswänden (Fig. 10) bieten zugleich den 
47 cm starken Mauern Auflage, während die in den Hallen frei 
stehenden Sockel jedesmal die Füße zweier benachbarter Binder 
zu tragen haben. Sämtliche Binder aber setzen sich mit ihrer Basıs 
nicht unmittelbar auf die Sockel, sondern ruhen in Schuhen, 
die durch 12 mm starke Bleche und auf diese genietete ungleich- 
schenklige Winkeleisen N.P. 15/10 (Fig. 13) bzw. N.P. 16/8 (Fig. 10), 
gebildet werden. Vier Steinankerschrauben halten jeden dieser 
Schuhe auf dem zugehörigen Sockel fest. 

Zur Verstärkung der Binderfüße wurden diese mit Blech von 
1 mm Stärke umkleidet, das pro Fuß durch zwei Bandagen aus 
Flacheisen von 50x6 mm gehalten wird. 

Der Querschnitt der Binder am Kopf, an der Verbindungs- 
stelle e und am Knie — der stärksten Stelle, ist aus Fig. 17, 18 
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Fig. 78. Z. A.: Der neue Lokomotivschuppen der schweizerischen 
Bundesbahnen in Aebigut. 


und 20 zu ersehen. Die zu den Bindern verwandten Bohlen haben 
200 mm Breite. Umgelegte Bandagen sichern auch an diesen Stellen 
die Lage der Bohlen. 


Das Detail der Verbindungsstelle zeigt Fig. 9. Die StoBstelle 
ist verzahnt, als Schutz dienen Blechabschnitte von 12 mm Starke, 
die unter sich und mit den Binder- 
hölzern durch 22 mm starke Schrauben 
zusammenhängen. Flacheisenbandagen 
von 50 x 6 mm Querschnitt, die am 


Ende in Gewindestücke von 19 mm 
übergehen, verstärken auch hier die Daten | Nammer 
Verbindung. der dos 





Versuche — 


Die Zangen der Binder haben 10X 














Fig. 6 zeigt neben der Rinne 
an der vorderen Frontwand des 


Holzplatten benutzt wurden. 
zugleich das Binderauflager 
Schuppens. 


Die graphische Berechnung wurde unter der Annahme der 
aus Abbildung Fig. 78 ersichtlichen senkrechten Lasten und eines 
im Winkel von 10° gegen die Normale geneigten Winddruckes 
durchgeführt. Als normale Belastung wurden 60, unter Berück- 
sichtigung des Winddruckes 80 kg/cm? eingesetzt. Für die Be- 
lastung des Erdreiches gelangte der Wert 1,5 kg/cm? zur Ein- 
führung. —. 

Mit Rücksicht darauf, daß Hetzerbinder zum ersten Male 
an einem derartigen öffentlichen Bauwerk in der Schweiz zur An- 
wendung gelangten, entschloB man sich zu einer Art Vorversuch. 
Man fertigte zwei Versuchsbinder der aus Fig. 78 ersichtlichen 
Form und Abmessungen an (1:3) und ermittelte an diesen die in 
der Zahlentafel I angegebenen Werte. j 


Zahlentafel I. 
Werte ermittelt bei 5-facher Sicherheit am Versuchsbinder Fig. 78 


Er 
| 2 | 























He M 

= së Ww M ou = Ww N Fo oy=p p De oy 
SZ ze | em? : „emt keom, t ; em? if SE (ke/em?) | (kg/cm*) 
0 ' 16 RE a E 0 | 10,7 160 —67 — 67 — 67 
1/84 |1927| —558 == 290 | 10,7 3840 —32 +4258 — 322 
2 |35 2041) — 702 | ==344 | 11,4 | 850 | — 83 | +811 | — 377 
8 | 82,5 | 1815| — 544 | -+ 300 | 10,65 | 325 — 33 | + 267 — 338 
4 |29 | 1853) —356 -+268 86 | 290 | — 30 |! cl 
5 | 27 ee 82 | 270 —30 | ei ae 
6 | 25,5 | 1085 | — 7 + 43 82 | 255 | — 32 = 

7 1245 | 960 I 87) 65 | 245 | —27 | — Si 

8 | 22,5 gr? +139| 65 | 225 | — 29 | — 168 110 
9 | 21,5 735 200 = 272| 65 | 215 — -—30 | — 302 | + 242 
10 |18 | = 468| 180 —26 — — 26 
9| 21,5 | 785] + nr 80 | 647| 215 , —30 | — 110 + 50 
8‘ en 647| 225 —29 — 6 — 32 
7'| 24,51 960; —100.+104! 647! 245 | —2 + 78 — 180 
6’ j 25,5 | 1085, — 178 | =" 164 | 7,95, 255  —31 | +138 — 195 
AR 1215 | — 369 | =* 804, 7,95! 270 | —*0 +274 — 834 
4129 1853| — 457 338, 88 . 290 | — 29 | +309 — 367 
8’ 82,5 :1815 | —677 = 878! 9,85 325 | —20 -+343 — 403 
2,85 2041 | — 735 = 360 10,35, 350 - --- 30 | + 330 | — 390 
1:84 |1927; — 569 =- 296 96 340 —28,+4+268 , — 824 
116 | 426; — — , 96 | 160 | —60.— 60° — 60 


Die Belastung erfolgte durch Eisenbahnschienen, wobei die 
Belastungspunkte möglichst entsprechend denen am wirklichen 
Binder gewählt wurden. Es sind das die .Punkte Ps, Pg u. Py der 
Skizze Fig. 78. 

Um die etwaige Deformation der Binder während der Versuche 
feststellen zu können, wurden die Punkte P, und Pg, als Fixpunkte 


behandelt. Die Resultate der dahinzielenden Versuche gibt die 
Zahlentafel II wieder. 
Diese Versuche sind — wenn sie auch nur an einer kleinen 


Versuchsanlage vorgenommen wurden, hoch beachtenswert und ihre 
Resultate führten denn auch zur Wahl des Systems für die schließ- 
liche Ausführung. A. Christ. 


Zahlentafel II. 


Versuche an den Versuchsbindern Fig. 78 auf Bruchgefahr. 





| Durchilaguag (Verdriickang) ia mm 


Belastungsart | Kinder I | Binder IL 


Punkt 6’ | Punkt 6 | Pankt 10 | Punkt 63 








| Punkt 6 Punkt 10. 





| 
20 Ge Querschnitt. Je zwei solcher Hol i 29. Mai; 1 ee Last . 1,5 u 4,0 | —1,0 0,0 4,0 | 0,0 
zer bilden eine Zangenverbindung Die p 9 | doppelte „, 75; 135 | 40 0,0 155 | 30 
Hängesäulen b der Dachreiter Fig. 15 Së 3a — ZENS 9,5 | 21,5 | 7,0 2,5 26,5 . 7,0 
haben einen Querschnitt von 15X20 cm, 2 „> | no” 2 Stunden später . a > ! ae ae | a | — 
e ' vierfache ,, Wé ce, ae e : i i ; i ; 
Oe Bolchen von 12 X 10 "5a |fünffache ` | 299 | 585 | 150 | 280 | 730 18,5 
noo BoE, . ij, Stunde später... 30,0 | 61,0 | 15,0 | 30,5 | 77, 
Über die Ausführung T Rinnen 30. Mail 5c S S 1 "Tag später . . | 34,0 | 690 | 17,5 I 370 87,0 | 28,0 
unterrichten die Fig. 6 u. 8. Im Detail 31. Mai od IT n” 2 Tage ” Se 37,0 76,0 | 18,5 48,5 | 106,0 | Se 
Fig. 7 sieht man auch die Ausführung 2 En — n3 n om RE GC : aa 59,5 | 121,0 I, 
des über den Rinnen entlang verleg- ale eager A A Ä Bruch! 
n en entlang verleg » | 6 ` sechsfache,, a. AAA | 96,5 28,0 
ten Laufsteges, für den als Material k 6a S iA mit einer Überlastg. 50,0 | 106,0 34,0 
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Moderne Geschütze. 
Mit Abbildungen, Fig. 79 bis 81. 
(Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 


Die Achse ist eine Hohlachse. 

Der Protzarm und die Kastenträger sind aus Stahlblech ge- 
fertigt und miteinander durch Achse und Protzkasten sowie vorn 
durch Hinterbracke und Fußbretter verbunden. Der Protzarm ist 
vorn als Scheerbaum für die aus Stahl nahtlos gezogene Deichsel 
ausgebildet und nimmt die gelenkig angeordnete Deichselstütze auf, 
welche sowohl vom Sitz als auch vom Boden ausgelöst werden kann. 

Am hinteren Ende des Protzarmes ist das Cardangelenk ge- 
lagert. Durch Lösen einer Mutter ist es möglich, den Hinter- 





möglich, dem Hinterwagen jede Lage. entsprechend der Neigung 
der Wiege des Mörsers auch bei ungünstigem Gelände zu erteilen. 
In Fahrstellung wird der Hinterwagen mit der Höhenrichtmaschine 
durch einen Steckbolzen gezurrt. Die beiden Kurbeln sind zum 
Umstecken und durch Federbolzen festzustellen. Sie dienen gleich- 
zeitig auch für das Getriebe des Kettenzuges zur Überführung 
des Rohres von dem Rohrwagen in die Lafette. 

Der ebenfalls in den Gleitschienen laufende Schlitten wird 
beim Einziehen des Rohres in die Wiege mit seinem Haken in 
die Kette eingefügt, so daß nun das Einziehen mittels des Schlittens 
erfolgen kann. Beim Überführen des Rohres auf den Rohrwagen 
wird der vorgenannte Haken ausgelöst und der Schlitten von 
Hand an das vordere Ende des Hinterwagens geschoben. Das 
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Fig. 79. Z. A.: Moderne Geschütze. 


wagen zu trennen. Die beiden Kastenträger sind mit dem Protz- 
kasten vernietet. In den vorderen Enden der Kastenträger sind die 
federnden Zugvorrichtungen für die Ortscheite geschlossen eingebaut. 

Der Protzkasten ist in Fächer zur Unterbringung von Aus-. 
rüstungsgegenständen und eines Zubehörkastens geteilt. Den Ab- 
schluß des Kastens bildet eine Tür, welche nach unten zu klappen 
ist und mittels eines Verschlusses, der mit einem Griff betätigt 
wird, verschlossen werden kann. Der Protzkasten bietet Sitz- 
gelegenheit für sechs Mann. 

Der Hinterwagen besteht in der Hauptsache aus der Achse 
mit den Rädern, dem Wagenrahmen mit den Querverbindungen 
und den Gleitschienen, der Höhenrichtmaschine mit der Öse für 
das Cardangelenk, dem Getriebe mit Kettenzug und Schlitten zum 
Überführen des Rohres auf die Lafette, dem Zurrlager, dem Rohr- 
halter, der Fahrbremse und der Radunterlage. 

Wagenrahmen und Querverbindungen sind aus Stahlblech ge- 
preßt und miteinander vernietet. Am vorderen Ende des Wagen- 
rahmens ist eine Höhenrichtmaschine angebracht, welche die Öse 
für das Cardangelenk trägt. Mittels der beiden vorderen Kurbeln 
ist es einem bis zwei Mann, ohne den Vorderwagen abzukuppeln, 


Rohr wird dann einfach mittels Zugsträngen auf den Rohrwagen 


überführt. Für die Zurrung des Rohres sind Riegel angeordnet. 

Das Zurrlager am hinteren Ende des Wagens verbindet die 
Wände miteinander. Durch einen Hebel werden die beiden Riegel 
gemeinsam ausgelöst bezw. mit dem Zurrbalken an der Lafette 
verbunden. Mit dem ebenfalls hinter der Achse angeordneten 
Rohrhalter wird das Rohr in: Fahrstellung mitgehalten. 

Die Fahrbremse ist mittels Handrad am hinteren Ende des 
Wagens zu bedienen. Bei Anbringung von Radschuhen können 
die Bremsarme ausgeschwenkt werden. 

Unter dem hinteren Ende des Wagens ist eine Radunterlage 
untergebracht, die durch Anschläge und Steckbolzen gelagert und 
gesichert wird. Das Gewicht des Rohrwagens ohne Mannschaften 
stellt sich auf 4585 kg. 


Schwere zerlegbare Gebirgsgeschütze Bauart Ehrhardt nach Fig. 79. 


werden von dem genannten Werk in zwei Ausführungen angefertigt 
mit konstanten Rohrrücklauf,abhängiger Visierlinie 
und schwenkbarer Achse für zwei verschiedene Feuerhöhen; diese 
findet Anwendung, um bei hoher ballistischer Leistung und geringer 
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Erhöhung ein ruhiges Verhalten des Geschiitzes zu erzielen, wodurch 
eine geringe Feuerhöhe bedingt wird. Ferner kommt diese Kon- 
struktion in Betracht, wo es sich beim Fahren um die Erzielung 
eines möglichst großen Abstandes der unteren Lafettenteile vom 
Boden handelt. 

Die andere der beiden Geschützarten besitzt *erander- 
lichen Rohrrücklauf mit automatischer Regulierung und 
unabhängige Visierlinie. 

Das Rohr der schweren Gebirgsgeschütze bedarf der Teilung, 
um die für die Tragelasten gesteckten Gewichtsgrenzen innehalten 
zu können. 

Die Firma Ehrhardt hat die Teilung so vorgenommen, daß 
ähnlich wie bei dem Maschinengewehr der eigentliche Lauf, 
ungeteilt bleibt. Das Rohr wird mit dem den Verschluß tragenden 
Bodenstück nach Art eines Schraubenverschlusses verbunden. 

Das Geschützrohr ist als Massivkonstruktion nach Ehrhardt’schem 
Preßverfahren hergestellt. Am hinteren Ende befindet sich das 
in zwei Segmente geteilte Schraubengewinde, an das sich ein 
zylindrischer Teil und zwei konische Teile anschließen, deren 
vorderster mit einer Mundfriese abschließt (vgl. Fig. 80). 

Der mit dem Verschlußstück in Verbindung stehende Rohr- 
halter trägt das Muttergewinde für das Rohr und einen Feder- 
bolzen zur Sicherung gegen das selbsttätige Lösen der Verbindung. 


Fig. 80. Z. A.: Moderne Geschütze. 


Der Rohrhalter wird auf der Rohrwiege geführt; er ragt mit dem 
Hornansatz, in dem der Bremszylinder gelagert izt, in die Rohr- 
wiege hinein. 

Montage und Demontage des Rohres lassen sich in einigen 
Sekunden bewirken. 


Der Verschluß ist der Ehrhardt’sche Keilverschluß mit Schub- 


kurbel. Er gestattet wiederholtes Abziehen ohne Öffnung des 
Verschlusses. Schlagbolzen und Schlagfeder können bei geschlossenem 
Verschluß ohne Werkzeuge ausgewechselt werden. Auch der Ver- 
schuß läßt sich ohne Werkzeuge zerlegen und zusammensetzen. 

Die Wiege bildet die Gleitbahn für den Rohrhalter. Sie wird 
hinten durch den Wiegenboden, vorn durch die aufklappbare 
Wiegenkappe abgeschlossen. Innen befinden sich die Rohrrücklauf- 
bremse und die Vorholfedern. Im Bremszylinder ist der Brems- 
kolben mit Regulierkopf und Kolbenstange angeordnet. Soll der 
Rohrrücklauf automatisch verkürzt werden, so wird dazu ein aus 
mehreren Gliedern bestehender Mechanismus in die Wiege eingebaut. 

Das Lafettengestell ist gabelförmig aus Stahlrohren oder 
gebördelten Lafettenwänden hergestellt. Es hat vorn die Achslager, 
binten die Lager für die Höhenrichtmaschine, die Zurrung, die 
Richt- und Ladesitze und die scharnierartig ausgebildete Verbindungs- 
traverse. Diese trägt angelenkt das Verbindungsstück zum Sporn- 
rohr. An letzterem befindet sich der Lafettensporn, der je nach 
den Geländeverhältnissen klappbar oder fest angebracht wird. 

Die Höhenrichtmaschine hat dem jeweiligen Lafettenmodell 
entsprechend entweder Spindel mit Kegelräderantrieb oder Zahn- 








bogen mit Ritzel und Schneckenantrieb. Bei Geschützen mit unab- 
hängiger Visierlinie hat die Lafette zwei Zahnbogen-Höhenricht- 
maschinen und zwar eine linksseitige zum Erteilen des Gelände- 
winkels, wobei Rohr und Visier gleichzeitig erhöht und gesenkt 
werden, und eine rechtsseitige zum Nehmen der Entfernung. Durch 
diese wird das Rohr allein in der vertikalen Ebene bewegt. 

Die Seitenrichtmaschine ist eine Spindelrichtmaschine mit 
Kegelräder- oder direktem Antrieb. Bei der unabhängigen Visierlinie 
ist die Seitenrichtmaschine unten an der Richtsohle der linken 
Höhenrichtmaschine eingebaut, während sie sich bei der abhängigen 
Visiereinrichtung an der Rohrwiege befindet. 

Die Achse ist hohl und je nach der Lafettenkonstruktion 
grade oder gekröpft. Bei der Schwenkachse ist der Mechanismus 
zum Feststellen der Achse in ihrer jeweiligen Lage in die Achs- 
schenkel eingebaut und dadurch gegen Beschädigungen und Ver- 
schmutzung geschützt. Die Lagerung der Räder auf den Achs- 
schenkeln ist staubsicher; Schmierkammern im Inneren der Naben 
können eine für mehrere Wochen reichende Fettmenge aufnehmen. 
Außerdem kann Ölschmierung von außen durch Öllöcher erfolgen, 
die durch Ventile verschlossen sind. 

Der Schutzschild ist entweder grade und dann zwischen den 
Geschützrädern angeordnet, oder gebogen und mit einer Scharten- 
blende versehen und dann vor ihnen angeordnet. Beide Modelle 
verbinden mit festem Sitz am Ge- 
schütz den Vorteil leichter Zer- 
legbarkeit in geeignete Traglasten. 

Die Visiereinrichtung mit ab- 
hängiger Visierlinie ist leicht ab- 
nehmbar an der Rohrwiege ange- 
bracht. Sie besteht aus dem Auf- 
satzträger und dem Ljbellenauf- 
satz mit Panoramafernrohr. Der 
Libellenaufsatz hat eine Einrich- 
tung zum Ausgleich des schiefen 
Räderstandes sowie einen Gelände 
winkelmesser. Zur Erleichterung 
des Ablesens der Teilungen hat 
der Aufsatz eine Trommel; die 
Aufsatzstange kann daher in ihrem 
Radius klein gehalten werden. 

Die Visiereinrichtung mit un- 
abhiingiger Visierlinie ist mit op- 
tischer Visierlinie ausgerüstet und 
besitzt Vorrichtungen zum Aus- 
gleich des schiefen Räderstandes 
und zur Ausschaltung des Ge- 
ländewinkels. Sie ist leicht ab- 
nehmbar an dem Zahnbogen der 
linken Höhenrichtmaschine be- 
festigt, während die Lenkerstange 
mittels Schlüsselbolzens am Pivot befestigt ist. Beim Nehmen der 
Erhöhung des Rohres wird das Fernrohr mittels der Lenker- 
stange seitlich verstellt, so daß die durch den Drall hervorgerufene 
Geschoßabweichung selbsttätig ausgeschaltet wird. 


Das Geschütz wird je nach den Geländeverhältnissen entweder 
durch Lasttiere getragen oder mittels der Gabeldeichsel oder der 
Protze gefahren. Seine Zerlegung in Tragelasten geschieht in 
wenigen Minuten. 


Geschosse und Kartuschhülsen werden nach dem Ehrhardt- 
schen Preßverfahren hergestellt. Es kommen Schrapnells, Spreng- 
und Minengranaten sowie das Brisanzschrapnell Ehrhardt-van Essen 
in Betracht. 


Die von den fünf nach diesem Typ gebauten Modellen ver- 


feuerten Granaten haben folgende Gewichte ; auch sind die ballistischen 
Daten nachstehende: 





Kaliber'em . 75 | 7,5 A Ve 4 8 


Nr; _. rn IE L/19 SEH L/17 * 

Geschoßgewicht kg o AN | 6, 5 7 8 

Anfangsgeschwindigkeit m .ı 350 400 th 350 | 320 

Anzahl der Kugeln 357 3857 | 357 815 | 325 

Energie des Geschosses a.d. 40,6 53 | 58 ı 48,7 | 41,7 
Mündung mt . | ! 

Schußweite im Aufschlag m 6800 | 7600 | 7600 | | 7000 | 6800 


Zum Schluß geben wir noch die Abbildung eines von den 
Rheinischen Metallwarenfabriken konstruierten 


Bomben-Lanzierrohres 


von 13 cm Weite für Luftschiffe. Die Abbildung ist in 
sich so verständlich, daß eine Erklärung sich erübrigt. Es sei 
nur bemerkt, daß der Gradbogen die Einstellung des Rohres auf 
einen gewünschten Winkel innerhalb eines außerordentlich großen 
Elevationswinkels gestattet und die als Gitterkonstruktion aus- 
geführte Lafette in der Gondel des Luftkreuzers festgemacht wird. 
W. 


Richtige und falsche Berechnung auf Knickung. 
Von Dr. W. Koestler, Ingenieur. 
Mit Abbildungen, Fig. 82 bis 85. 
(Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft.) 
Die freie Knickungslänge. 


Von sehr großer Bedeutung für die zuverlässige Berech- 
nung auf Knickung ist die richtige Wahl der sog. freien 
Knickungslänge lx, da diese, weil im Quadrat gegenüber 
den ersten Potenzen der 
andern Größen in der 
Eulerschen Formel auf- 
tretend, namentlich bei 
schlanken Stäben von 
größter Bedeutung ist. 

Die freie Knick- 
linge bestimmt sich aus 
der Beurteilung der 
Lagerungsverhiltnisse 
des Stabes. Fig. 82 zeigt 
die diesbeziiglichen vier 
Hauptfiille. Von ihnen 
ist Fall II der wichtigste; 
ihm entsprechen auch, 
wie bereits betont, die 
bisher besprochenen Eu- 
lerschen und Tetmajer- 
schen Formeln. In zwei- 
ter Linie kommt der 
Fall IV in Betracht, der 
den Stab an beiden En- 
den unbeweglich fest 
gefaßt, nur in axialer 
Richtung beweglich, vor- 
aussetzt. 

Während wir im 
Falle II die ganze Stab- 
länge (Systemlinge 1) als 
Knickungslänge einzu- 
führen haben, ist im 
Falle IV theoretisch nur dessen halbe Länge als solche zu be- 
rücksichtigen. Infolgedessen ergibt sich für ihn bei gleicher Stab- 
länge und gleichem Querschnitt eine viermal größere Tragfähigkeit. 

Die Knickungslänge des Stabes ist gegenüber derjenigen für 
Fall II umsomehr zu vermindern, je mehr sich seine Lagerung 
dem Falle IV nähert. In Wirklichkeit werden sich die Fälle der 
Praxis zwischen Fall II und IV bewegen. 

Die Erfahrung lehrt, daß für beidseitigen stumpfen Stoß, wo 
die Endflächen des Stabes glatt an senkrecht zur Stabachse 
stehenden ebenen Flächen anliegen, die Knickungslänge gesetzt 
werden kann: 

für satte Flächenlagerung: lk = (0,6 : 0,8) 1. 

Bei Stäben, die infolge ihrer Anschlüsse mittels Vernietung 
an den Knotenpunkten mit kleinerer oder größerer Nachgiebigkeit 
stets als mehr oder weniger beidseitig eingespannte Stäbe nach 
Fall IV zu betrachten sind, folgt speziell: 

für Fachwerkstäbe: l = (0,7 -:- 1,0) 1. 

Aus obigen Gründen ist jedoch für die Wahl der reduzierten 
Knickungslänge, insbesondere für eine nicht zu weit gehende 
Reduktion, größte Vorsicht geboten, die, wenn immer mög- 
lich, der Bedeutung und Folgen halber, besser unterbleiben 
sollte. Dies umsomehr, als infolge der elastischen Nachgiebig- 
keit des Materials in den meisten Fällen, speziell bei Fachwerk- 


Fig. 81. 
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konstruktionen, die Größe der festen Einspannung sehr fraglich 
und ihre Art je nach konstruktiver Ausbildung und Umständen 
evtl. sehr gering zu bewerten sein wird. 

Auch haben sorgfältige Untersuchungen von Kirsch auf 
experimentellem Wege und von Vierendeel auf Grund des 
Nachweises, daß die Gesetze der Knickungsfestigkeit eines Trägers 
lediglich eine Folge der Gesetze sind, nach welchen die Biegungs- 
widerstände verlaufen, dargetan, daß der Einfluß der Ein- 
spannung auf die Größe der Knickungskraft viel kleiner ist, 
als die theoretischen Formeln angeben; daß diese überhaupt 
nur in verbältnismäßig geringem Maße den Knickungs- 
widerstand zu erhöhen vermag. 

So findet Kirsch für die in Fig. 82 dargestellten letzten drei 
Fälle, welche nach Theorie Knickungskräfte ergeben sollten, die 
sich verhalten, wie: II: 1II:IV=1:2:4 


ein Verhältnis derselben, je nach der Größe von Ie 


] 1 
fiir = — 200: Il: II : IV = 1 : 1,78: 2,99 
l 
s = = 100: II: II : IV = 1: 1,05 : 1,13 





Z. A.: Moderne Geschütze. 


Im gleichen Sinne spricht sich auch die Tetmajersche Formel 
deutlich aus. Während nach der Eulerschen Formel sich die 
Knickungskraft bei Einführung der reduzierten Knickungslänge 


0,7 1 verdoppelt, vermehrt sie sich nach Tetmajer (für ` = lx, ` 
nur um 15°/,. ; i 

Die meist nicht im Verhältnis zum Risiko stehende kleine 
Material- und Kostenersparnis sollte daher im allgemeinen lieber 
zugunsten einer zuverlässigen Konstruktion und einer größeren 
Sicherheit nicht berücksichtigt werden, so daß wir auch hier 
hervorheben möchten: 

In, wenn auch nur wenig, zweifelhaften Fällen ist es im 
Interesse der Sicherheit unter allen Umständen geboten, die in 
Rechnung gezogene freie Knickungslänge lieber zu groß als zu 
klein anzuführen und nicht mit Rücksicht auf die Lagerung zu 
reduzieren. 

Es empfiehlt sich daher, so lange keine ganz 
besonders fest ausgesprochenen Lagerungsverhält- 
nisse vorliegen, stets unter Zugrundelegung von 
Fall II zu rechnen und also die ganze sog. System- 
länge des Stabes als freie Knickungslänge in Rück- 
sicht zu ziehen. 


Nach all dem Gesagten ist eine Verteidigung der Euler- 
schen Formel als in allen Fällen ohne weiteres brauch- 


bar, unmöglich; auch die Rücksicht auf vorhandene Be- 
günstigungen durch die Befestigungsverhältnisse und ein Hinweis 
auf das Halten jahrelanger erprobter Ausführungen — mit welcher 
Sicherheit, bleibt dahingestellt —, ändert an dieser Tatsache nichts! 


Auch der als Gordon- oder Schwarz-Rankinesche Formel 
bekannte, zuerst von Navier aufgestellte Ausdruck verliert an 
der Proportionalitätsgrenze seine Giltigkeit und leidet an dem 
Übelstande, daß 
der Koeffizient n 
— wenn schon als 
solche in der For- 
mel verwendet — 
keine nur vom Ma- 
terial abhängige 
Konstante ist. Er 
ist nicht unver- 
änderlich für alle 
Belastungszustän- 
de, was sich u. a. 
auch in den sebr 

verschiedenen 

Zahlenangaben 
fiir denselben do- 
kumentiert. 

Nach dieser 
Formel berechnet 
sich die zuläs- 
sige Gesamtbe- 
lastung des Stabes 
auf Grund der 

zulässigen 
Druckspannung k 
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Fig. 82. Z. A.: Richtige und falsche Berechnung 
auf Knickung. 
des Materials nach: 
l+% (>y (E 7 = 
min 


worin nach Tetmajer (für Spitzenlagerung) zu setzen ist:. 





für Schweißeisen\ ` ly „n = 0,00016 
„ Flußeisen } wenn + = 20-280 a = 0,00014 
stehend gegoss. ) lx n = 0,00020 

d G ß — 
u eison { i gii y, B = 20 - 150 n = 0,00070 
„ Bauholz, lufttrocken * = 20 —- 200 a = 0,00023 


Ausgehend von der Überlegung, daß das Wesentliche des 
Widerstandes gegen Knicken ein Widerstehen gegen Ausbiegen 
ist, kann man auch die eintretende Ausbiegung, den Biegungs- 
bezw. Knickungspfeil, oder die maximale Spannung in den 
äußersten Querschnittspunkten, die maximale, sog. ideelleRand- 
spannung oder Kantenpressung der Berechnung zu grunde 
legen unter Betrachtung des Knickungsproblemes als eines solchen 
von zusammengesetzter Festigkeit (Druck und Biegung). 

Die Knickungsfestigkeit eines Stabes wird bei dieser Auf- 
fassung nicht in der aus der Knickungskraft sich ergebenden 
Weise definiert, sondern in der Art, daß der Stab, ohne unbrauch- 
bar zu sein, unter der Last durchaus eine Ausbiegung aufweisen 
darf. Nur darf diese eine bestimmte Größe nicht überschreiten. 
Der unter normalen Verhältnissen gut tragende Stab arbeitet 
hiernach als innerhalb einer zulässigen Grenze ausgebogener; er 
arbeitet „unter Ausknickung“‘. 

Die zulässige Größe des Knickungspfeiles f schätzt Müller- 


Ae und empfiehlt, nicht nur auf Knicklast 
nachzuprüfen, sondern auch zu verlangen, daß mindestens die 
doppelte Gebrauchslast P, am Hebelarm f als Biegungspfeil gedacht, 
eine maximale Beanspruchung hervorruft, welche die Proportio- 
nalitätsgrenze ge des Materials nicht überschreitet (2400 kg/cm? 
für Flußeisen). 

Damit SC sich die Bedingung: 


Breslau auf max. 


für re ar Cinar EC" Oé F Genen ~ Ftw, S” 


. Ausgehend von einer stets schon ursprünglich vorhandenen 
Exzentrizität des Kraftangriffes infolge nicht ganz gerader Stab- 


ge ae — rc Le 


achse mit der maximalen Ausbiegung f,, setzt Kayser den unter 
der Belastungskraft P sich ergebenden totalen Pfeil: 


f= "Been fü, worin Py =n ns 
und findet mit: 


— lk x ER 
150 \75 ` eg 
P 


das Resultat: ae Ftp, en W, 


Nach Krohn und Brick findet sich der maximal zulässige 
Knickungspfeil aus: 

Für zentrischen Kraftangriff (Fig. 83,1) (auf Grund 
der Tetmajerschen Versuche): 


t= (2 — 7 el 
"Un F/P In Fleh 


2 "te 1) 2m 
ee 1) ~F 


o,: Quetsch- bezw. Fließgrenze des Materials, 
a: Koeffizient der Tetmajerschen Formel, 
eK, Ky Kk: Druckfertigkeit des Materials, 
c: Abstand der äußeren Faser im Querschnitt von der Null- 
achse. 
Für exzentrischen Kraftangriff (Fig. 83,2) (mit dem 
Exzentrizitätshebel a): 





je nach Qualität und Sicherheit von 
— Arbeit und Stoff 


Timar `> 





a Op 


(J, i sind bezogen auf die Schwerpunktachse des Querschnittes 
senkrecht zu a und f unter der Annahme, da8 die Biegungsebene 


durch a und f gehe) 
a 
dy PI 
cos E éi 


=a +H fom 

Für exakte Rechnungen ist auch eine allfällige Schwächung 
des gefährlichen Querschnittes durch Nietiöcher zu berück- 
sichtigen. Jedoch entbehrt oft der für Knickung „gefährlichste 
Querschnitt“ der Mitte der Nieten. Andrerseits kann aber gerade 
durch vorhandene Nieten und Anschlüsse leicht ein anderer Quer- 
schnitt zum gefährlichsten werden. 

Nach Tetmajer verhalten sich durch 7 
Vernietung zusammengesetzte Stäbe (Blech- 
träger u. dergl.) wie einfache Walzprofile, 
d. h. es ist die Schwächung des Quer- 
schnitts durch Nietlöcher nicht in Betracht 
zu ziehen, so lange der Abstand der ein- 
zelnen Nieten das siebenfache der durch 
Nieten verbundenen Blechstärken nicht über- 
schreitet, die Nieten gut eingepaßt sind und 
die Schwächung des Querschnittes 
durch die Nietlöcher 12% nicht 
überschreitet. 


II. Berechnung des gegliederten Stabes 
auf Knickung. 


Wenn schon die Gage For- Fig. 83. Z. A.: Rich- 
meln — oder, richtiger gesagt, die Euler- tige und falsche Be- 
Tetmajerschen — sich heute allgemeiner rechnung auf Knickung. 
Wertschätzung erfreuen, so scheinen sie 
uns in gewissen Fällen doch noch im Stiche zu lassen. Bei 
näherer Untersuchung darf man jedoch dieses Versagen keines- 
wegs auf ihre Rechnung setzen, sondern es entspringt einer 
falschen Auffassung des Knickungsproblems und unrichtiger An- 
wendung der durchaus einwandfreien Formeln. 

Unglücke, wie der Zusammenbruch der Quebec-Brücke in 
Amerika und der Einsturz des großen Gasbehälters in Hamburg, 
haben zu gründlichen Untersuchungen und Auseinandersetzungen 
geführt, deren Hauptergebnis wir folgendermaßen zusammen- 
fassen können. 

Die Anwendung der gewöhnlichen Knickungs- 
formeln, die für den einfachen Einzelstab zulässig 
sind, in unveränderter Übertragung auf die Be- 


oder auch: 
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rechnung von zusammengesetzten Stäben, welche 
aus durch einen Querverband zu einem Ganzen verbundenen 
Einzelstäben bestehen, in Verbindung mit der Auffassung, 
daß ihr zusammengesetzter Querschnitt wie ein 
einfacher, der ganze gegliederte Stab wie ein 
einheitlicher zu behandeln sei, ist durchaus 
unzulässig. 


Es kann sich infolgedessen leicht zeigen, daß ein mit vor- 
sätzlich vierfacher Sicherheit berechneter gegliederter Stab tat- 
sächlich unter normaler Belastung kaum mit einfacher Sicherheit 
arbeitet. ` 

Stäbe, um deren Berechnung es sich hier also handelt, sind 
in Fig. 84 dargestellt. 

Ihrer leicht zu übersehenden, keine hohen Anforderungen 
stellenden, einfach zu handhabenden Form halber verdient nament- 
lich die Krohnsche Darstellung das allgemeinste Interesse; 
umsomehr, als die daraus folgende Krohnsche Formel eher zur 
Angabe einer etwas zu kleinen Knickungskraft neigt und die 
Krohnschen Beanspruchungen für alle Teile eher zu groß an- 
gegeben werden, was zugunsten einer sicheren Rechnung geht. 
Gegenüber andern, noch genaueren Verfahren, die 
sich aber aus verhältnismäßig viel umständliche- 
ren und komplizierteren theoretischen Betrach- 
tungen sowie Angaben unter Zugrundelegung des 
Rahmenstabes ergeben, geben auch wir hier der 
einfachen, leicht faßlichen, nicht minder zuver- 
lässigen und praktisch erprobten Krobnschen For- 
mel den Vorzug. Sie dürfte, wo es sich nicht 
um aufs äußerste getriebene, genaueste Angaben 
und Kontrollrechnungen handelt, wie sie in Streit- 
fragen vorkommen, stets genügen, also vor allem 
bei Projekten und in Fällen, wo eine nur sehr 
kleine Ungenauigkeit zugunsten der einfacheren 
Rechnung und besonders der Sicherheit zulässig 
erscheint, umsomehr, da auch hier, wie überall 
in der Fertigkeitslehre, eine absolute Genauig- 
keit überhaupt nicht erreichbar sein kann. 


Krohn bat schon anläßlich einer im Jahre 
1908 in Paris übernommenen Expertise anhand 
von ausgeführten Versuchen festgestellt, auf was 
auch Engesser bezüglich des Rahmenstabes 
bereits 1891 hinwies, daß Stäbe, deren Einzel- 
teile nicht vollwandig, sondern nur durch ein- 
zelne Bleche oder Stäbe zu einem Ganzen ver- 
bunden sind, sich hinsichtlich Knickungsfestigkeit 
ganz anders verhalten, als vollwandige; sie ver- 
sagten namentlich bei sehr viel geringerer Last 
als ihnen die bisherige Rechnungsweise zuschrieb. 

Als einfachster gegliederter Stab sei den 


weiteren Betrachtungen ein Stab nach Fig. 85 A 1 
zugrunde gelegt. Dieser besteht aus zwei durch Fig. 84. 
einen aus sog. Querblechen bestehenden beid- 

seitigen Querverband zusammenhbängenden [-Eisen. Mit Krohn 


unterscheiden wir am Querschnitt eine das Material (die beiden 
(-Querschnitte) durchschneidende, ihre Schwerpunkte verbindende 
Materialachse und eine den Querschnitt ohne dessen Material zu 
treffen durchsetzende, senkrecht zu ersterer stehende freie Achse. 
Ausgehend von der Überlegung, daß Ausknickung im Grunde 
genommen nichts anderes ist, als Ausbiegung in Verbindung 
mit gesonderter, zusätzlicher Beanspruchung auf Druck, ist die 
Knickungsfestigkeit des Stabes zu betrachten als ein Problem zu- 
sammengesetzter Festigkeit. Zur Größe der maximalen auftretenden 
Spannung, der sog. Randspannung im gefährlichsten Querschnitt 
der Stabmitte gelangt man wittels der. Navierschen Spannungs- 
gleichung H Trot, max == E + Ov, max 
worin ẽ die durch die Totalbelastung P des ganzen Stabes erzeugte, 


über den Querschnitt gleichmäßig verteilte Druckspannung F ist 


und o. maz die aus dem am ausgebogenen Stabe im gefährlichen 
Querschnitt bestehenden max. Biegungsmoment Mb, max folgende 


Biegungsspannung. 


Mit My nae = Wen =P-f 
P M P P.f 
folgt : tg rim 





‘So lange nun der Stab nicht ausknickt bezw. ausbiegt, ist 
f= 0 und daher M, = 0. Es kann dann keine Biegungsspannung 
auftreten, womit dann nur eine überall im Querschnitt gleiche 
Druckspannung bleibt. Wenn keine Ausbiegung besteht oder nur 
eine verschwindend kleine, ist daher die Annahme gleicher Ver- 
teilung der Totalbelastung P auf beide Einzelstäbe, so daß jeder 


der beiden die halbe Größe A Dies 


bleibt auch noch richtig bei beliebiger Ausknickung um die Mate- 
rialachse, nicht aber, wenn sie um die freie Achse erfolgt. Aus 
dem entgegengesetzten Vorzeichen der als Zug und Druck berück- 
sichtigten Biegungsspannungen zu beiden Seiten der neutralen 
Achse des Querschnittes, die bier die freie Achse ist, folgt, wie 
auch durch einfache Überlegungen an Fig. 85, daß bei Aus- 
knickung um die freie Achse der „innere Stab“ mit wachsender 
Ausbiegung vielmehr belastet wird als der „äußere*. 

Unsere folgenden Betrachtungen widmen wir nun im speziellen 
diesem letzteren Falle, der Ausknickung um die freie Achse. 

Die Totalkraft P, auf den inneren Einzelstab, das [-Eisen, 
setzt sich als entgegengesetzte Resultierende der Spannungen, wie 


aufnimmt, gerechtfertigt. 
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Z. A.: Richtige und falsche Berechnung auf Knickung. 


diese letzteren, aus zwei Teilen zusammen: 1. aus einer Total- 


| kraft P,, berrührend von der axialen Pressung, die sich auf beide 


x p DW 
Stäbe gleich verteilt und daher pro Stab P, = — F,@ ist 


(F, Querschnitt eines Einzelstabes) und 2. aus einer Total-Normal- 
kraft Pı,» am inneren Stab, auch als Druck wirkend, herrührend 
von der Biegung und gleich der Resultierenden aller gleichartigen 
Biegungs-Normalspannungen. Ist a der Abstand der Schwerpunkte 
der beiden Einzelquerschnitte F,, so können wir das dem Biegungs- 
moment entgegenwirkende Moment aller Zug- und Druckspannungen 
ausdrücken durch das Moment ihrer gleich großen, ein Kräftepaar 
bildenden Resultierenden D=rna; Z = E Gs 


Es wird dann: 
Moon =P Tess D ı=2.= + Py 5-8 


Pf 
Py» = —. 
A 


woraus 
Damit wird nun die auf den inneren Einzelstab wirkende Kraft: 
— P Pf 
P, =P, +P, =g t 


a 
p =(4+4)P 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


Dieser Kraft muß der innere Stab auf gleiche 
Sicherheit, die für den ganzen gegliederten Stab 
für die KraftP verlangt wird, widerstehen. Sie ist 
stets, unter Umständen ganz beträchtlich, größer 
alsdie beigleicher Verteilung auf beide Einzelstäbe 


ihm zufallende halbe Gesamtbelastung S 


Versteht man unter P die Knickungskraft Px, bei welcher 
der gegliederte Stab infolge Einknickung zerstört wird, so bedeutet 
f in obigem Ausdruck die im Augenblick des Bruches vorhandene 
Ausbiegung, den Knickungspfeil f,. Es wird damit die im 
Moment der Knickung des Ganzen im inneren Einzelstab tätige 
Druck- bezw. Knickungskraft: 

1 fk 


Pi, k = E + ) Py. 


Daraus folgt unmittelbar: 


Soll der ganze gegliederte Stab die Knickungs- 
kraft Pk aushalten können, so muß in erster Linie 
der Einzelstab als solcher auf die Knickungskraft 
Pix berechnet werden. 


Um Pi, x näher angeben zu können, bedarf es der Bestim- 
mung von fr. 


Unter vorausgesetzter Ausknickung um die freie Achse folgt 
nach obigem, mit Wp, als Widerstandsmoment des ganzen Quer- 
schnittes bezügl. derselben, für 
die Ausbiegung des ganzen 
Stabes aus dem Ausdruck für 
die max. Randspannung im ge- 
drückten Stab: 





E — Wo 
— tot, max F P 


Knickung, d. b. Nachgeben 
bis zum völligen Bruch wird 
eintreten, wenn die max. auf- 
tretende Spannung, die Rand- 
spannung, dieWiderstandsgrenze 
erreicht, was der Fall ist, wenn 
das Material auszuweichen be- 
ginnt, d. h. wenn Tiot, max die 
Fließ- bezw. Quetschgrenze o, 
des Materials erreicht. 

Es wird damit der in die- 
sem Moment vorhandene Knickungspfeil: 


fk = (a-%) Wo, 0 | 





Pie . Fig. 85. Z. A.: 

u Richtigeu. falsche 

Berechnung auf 
Knickung. 


FI Pk 


Diese Quetschgrenze als in der Randfaser 
höchstmögliche Druckspannung findet sich nun 
leicht aus der Tetmajerschen Formel für Knickung: 


lk Ikea Pk = lx 
m ee 
Pr lk 
GE e 


Durch Vergleich dieses Ausdruckes mit dem obigen für den 
Moment der Knickung: 





— 
Otot, max — F Wao = Oo 
folgt: ` get, mx == %q ==a@ und Pei fi = 6 lk 
Wr, o 1 
woraus: K=P he Woo 
1 Py 


Utot max = a ergibt sich auch für lx —o aus der Tetmajer- 
chen Formel als Knickungs-Druckfestigkeit des Materials; und 


lk. j j f 
ß f in der Tetmajerschen Formel ist hiernach der vom Einfluß 


des Biegungsmomentes P, fx herrührende Teil der Randspannung. 


Führt man noch für P, den Tetmajerschen Wert der 


} 
Knickungskraft D = ( a — ß d F 
1 Wee 
ein, so folgt: fx ora: ae S 
- — —] 
ê lk 


worin stets i der kleinste Trägheitsradius des ganzen zusammen- 


gesetzten Querschnittes ist. 
Damit wird nun allgemein für einen aus 2 Einzelstäben be- 


stehenden gegliederten Stab: 


1 1 1 Wb, 
P=] too oe Ph. 
2 EE EE F 
ê ix 
Setzen wir zur Vereinfachung: 
F = 2F,; Wi,. ~ aF, (folgt aus: Mp. = Wo,0° Sb, ~ Fı To 8) 
= Jo,tot — 
F 2° 
a 
P 
so folgt: Pi, x ~ A Kä SCH 
d i 
(Schluß folgt.) 


Der ‚‚Pluto‘“-Stoker und das Befeuchten der Kohle. 
Von Erich Pfeil. 
Mit Abbildungen, Fig. 86 bis 88. 


Unter dem Titel: Die Notwendigkeit der Vervollkommnung 
der Feuerungsanlagen und deren Bedienung veröffentlichte ich 
an dieser Stelle letztens*) eine längere Abhandlung. Zur Er- 
gänzung dieser diene das Nachstehende, das die sog. Feuerungs- 
automaten und das Befeuchten der Kohle betrifft. 

Hinsichtlich der Automaten möchte ich darauf hinweisen, 
daß neben den im ,,Prakt. Masch.-Konstr.“‘ schon beschriebenen 
dahin gehörigen Einrichtungen von Hartmann, Borsig, der Bab- 
cock und Wilcox Co. u. a. auch der Automat der „Pluto 
Stoker Company“ (K. & F. Weiß in Wien III, Berlin-Charlotten- 
burg 5, usw.) nicht vergessen werden darf. Es ist das eine 
mit oder ohne Unterwind arbeitende Hochleistungsfeuerung, auch 
mit selbsttätiger Abschlackung des Rostes. Durch ein vor dem 
Fülltrichter angeordnetes Vorgelege, welches von einer Trans- 
mission oder durch einen Elektromotor von 14 bis 1 PS be- 
tätigt wird, werden die Roststäbe in wechselseitige hin- und her- 
gehende Bewegung versetzt. Damit die Zufuhr des Brennstoffes 
aus dem Trichter auf den Treppenrost in genau regulierbarer und 
vollkommen gleichmäßiger Weise geschieht, ist unterhalb des Roll. 
trichters ein Schieber angebracht, welcher sich mechanisch in 
horizontaler Richtung vor- und rückwärts bewegt. An der Rück- 
wand des Fülltrichters (vgl. Fig. 87 u. 88) ist ein vertikal ver- 
stellbarer „Einstellschieber‘‘ angeordnet, um die Schichthöhe des 
Brennstoffes auf dem Rost einstellen zu können. 

Die Oberluft wird, hoch erbitzt, gleich am Anfang des Feuer- 
raumes in der ganzen Breite desselben eingeführt; die Menge der- 
selben kann, dem Brennstoff entsprechend, reguliert werden. Ist 
die Luftmenge einmal richtig eingestellt, so bleibt diese Stellung 
dauernd beibehalten, da die Gasentwicklung und der Luftbedarf 
infolge der kontinvierlichen Brennstoffzufuhr immer gleich bleiben 
und der Heizer gar keine Regulierapparate zu betätigen hat. 

Die Roststäbe (Fig. 86) sind hohle Röhren, in welche die Luft 
am oberen und unteren Ende eintritt (oder durch einen Ventilator 
eingepreßt wird), ev. kann auch Dampf eingeleitet werden. Da- 
durch wird die Luft in den Roststäben hoch erhitzt und die Rost- 
stäbe selbst werden gekühlt. —. 

Wichtig und lohnend sind die genauen Ermittlungen und 
Ausweise des Kohlenverbrauches, ferner das öftere Untersuchen 
der Asche sowie der Schlacken. 

Bei manchen Kohlengattungen bezeichnete der Heizer das 
Befeuchten der Kohle mit Wasser als unbedingt notwendig 


*) Vgl. „Prakt. Masch.-Konstr.‘ 1914, Heft 29 u. 35/36. 


—— — — 


(z. B. bei Ostrauer Kleinkohlen). Ich wollte ihm das anfangs 
zwar nicht gestatten, konnte aber mit den trockenen Kohlen 
nicht den nötigen Dampf und nicht die erforderliche Dampf- 
spannung erreichen. Auch bei Gaskoks soll das Befeuchten vor- 
teilhaft sein.*) 

Eine zu kleine Rost- 
fläche läßt sich oft durch An- 
ordnung eines Treppenrostes, 
dessen Fülltrichter und Rutsch- 
platte herausgebaut werden, 
vergrößern. Ist der Rost zu 
groß, (z. B. bei vermindertem 
Dampfverbrauch), so brennt 
das Feuer nicht lebhaft genug; 
es streicht zu viel Luft hin- 
durchund viel unverbrannte 
Kohlen fallen in den Aschenraum. In solchem Falle kann 
man die Rostfläche durch Auflegen von Schamotteziegeln 
(oder Formstücken) an den Seiten verkleinern, wie das beisp. 
Wilcke schon vor Jahren in seinen Lehrbüchern erstmalig empfahl. 





Fig.86. Z. A.: Der „Pluto“- Stoker 
und das Befeuchten der Kohle. 


Druckwasserstrahlen 
zum Zerteilen von Faserstoffen (Holzstoff). 


Zusammenfassung. Es wird gezeigt, in welcher Weise man statt 
der Druckluft-Wasserstrahlen zum Zerteilen von Faserstoffen, z. B. 
Holzstoff, auch reine Druckwasserstrahlen verwenden kann. 

Der zu großen Tafeln zusammengepreßte Holzstoff muß 
vor seiner Verwendung in der Fabrik zur Umformung oder Mischung 
mit anderen Stoffen durch Auflösen in Wasser und Zerteilen mittels 
mechanischen Vorrichtungen vorbereitet werden. 

Zur Beförderung der Auflösung des Stoffes sind Druck- 
luftwasserstrahlen verwendbar. Man hat diese nebenbei an 
Zerkleinerungsmaschinen. zur schnelleren Bearbeitung der Stoff- 
masse benutzt. Wird der aus Tafeln bestehende Holzstoff durch 
Schlag- oder Wurfräder mit großer Geschwindigkeit getrieben und 
allmählich in dünne, brauchbare Fasern zerteilt, so ist mit diesen 
Maschinen eine Erhöhung der Arbeitsleistung zu ermöglichen, 
und, nachdem die Stoffmasse noch mit Druckluftwasserstrahlen 
gegen die in Umtrieb befindlichen Räder, Walzen oder dergl. be- 
wegt werden, ist eine weitere Erhöhung der Maschinenleistung zu 
bemerken. Der Stoff kann mit diesen Vorrichtungen, da er mit 
großer Geschwindigkeit gegen die in Bewegung befindlichen Arbeits- 
flächen der Räder getrieben wird, in kurzer Zeit in den Zustand ge- 
bracht werden, der zu seiner weiteren Bearbeitung nötig ist. Die 
Druckluftwasserstrahlen können ferner in den Fällen vorteilhafte 
Verwendung finden, wo die Stoffmasse bei der Zubereitung nicht 
so stark angegriffen werden soll, daß eine Zerkleinerung der einzelnen 
Fasern bemerkbar wird. 

Ferner zeigt sich, daß die Zerteilung der Stoffmasse nicht nur 
mit Druckluftwasserstrahlen, sondern auch mit Druckwasser- 
strahlen beschleunigt werden kann. Bei Druckluftwasserstrahlen 
kommt die gleichzeitig mit dem Wasser in die Stoffmasse ein- 
geführte Luft nach Ausnutzung der Strahlen an der Oberfläche 
der in Bewegung befindlichen Stoffmasse zur Ausströmung. Das 
Wasser drängt die mit eingeführte Luft nach Ausnutzung der Druck- 
strahlen in der Stoffmasse an die Oberfläche, wo sie zur Gegen- 
strömung in der bewegten Masse kommt und somit noch auf diesem 
Wege zerteilend auf die in der Strömung befindlichen Stoffteilchen 
einwirkt. Da bei den einfachen Druckwasserstrahlen keine Luft 
in die Stoffmasse eingeführt wird, muß die Zerteilung der Stoff- 
masse allein mehr durch Druckwasser erfolgen. 

Soll der Stoff durch Druckluftwasserstrahlen oder nur durch 
einfache Druckwasserstrahlen zerteilt werden, so können Maschinen 
oder Vorrichtungen zur Verwendung kommen, bei denen die Wasser- 
strahlen gegeneinander in Bewegung gesetzt werden. Die in die 
bewegte Masse einfallenden, zugeführten Stoffteile oder durch 
Wassertrieb bewegten Stoffmassen werden durch die vorhandene 
starke Gegenströmung im Wasser zerteilt. Ist eine vollständige 


*) Der U. hat das Befeuchten von Kok schon vor 20 Jahren 
erstmalig empfohlen und bis heute bei allen von ihm in Betrieb ge- 
setzten Anlagen auch angewandt. Wilcke. 
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Zerteilung des Stoffes im Wasser an einer Stromstelle nicht zu 
ermöglichen, so muß der Stoff mittels Gegenströmungen des Wassers 
wiederholt an die Bearbeitungsstelle befördert werden. 

Die einmal mit Druckwasserstrahlen bearbeitete Stoffmasse 
kann beisp. in einem kreisrunden Behältes im Kreise bewegt und 
solange an die Gegenströmungsstelle zurückbefördert werden, bis 
der Stoff die für die Verarbeitung nötige Beschaffenheit durch Zer- 
teilung erhalten hat. Ferner können zu diesem Zwecke lange Be- 
hälter, die an beiden Enden der Langseiten runde Formen haben, 
zur Verwendung gebracht werden. Man hat erkannt, daß die Stoff- 
masse in einem längeren Behälter gleichmäßiger vorwärts getrieben 
wird, als in einem Behälter von kreisrunder Form. In der kreis- 
runden Behälterform kann aber der Stofftrieb durch die Ein- 
führung der Druckluftwasser- oder Druckwasserstrahlen möglichst 
gleichmäßig hergestellt werden. In einem Langbehälter wird die 
Vorrichtung zum Stofftrieb in der Mitte deslangen Teiles angebracht. 
Bei diesem Betriebe wird auf der einen Seite die Stoffmasse durch 
die Druckwasserstrahlen bearbeitet und auf der anderen durch 
Schaufelräder in Bewegung gesetzt und vorwärts getrieben. 

Auch durch den Betrieb der Schaufelräder wird die Stoffmasse 
zerteilt. Sonach sind in einem solchen Behälter zwei Stoff- 
bearbeitungs- und Triebstellen vorhanden. 

Die Behälter können auch so groß hergestellt werden, daß 
auf jeder Langseite derselben zwei oder drei Arbeitsstellen und 
Stofftriebe in Tätigkeit treten. Es ist aber auch möglich, die Arbeiter 
und Stofftriebstellen im Behälter selbst zu verteilen. Können die 
nötigen Stoffzerteilungs- und Triebvorrichtungen nicht allein an 
den Langseiten des Behälters eingestellt werden, so sind sie zwischen 
den kreisrunden Behälterwänden einzustellen. Damit eine kreisende 
Bewegung des Stoffes ermöglicht wird, ist in der Mitte des Behälters 
eine Scheidewand eingesetzt. 

Die Druckwasserstrahlen werden durch Pumpen erzeugt, die 
das Wasser aus dem Betriebsbehälter zugeführt erhalten, um es 
wieder unter starkem Drucke in die bewegte Stoffmasse im Betriebs- 
behälter zu pressen. Das Druckwasser wird, da es dem Betriebs- 
behälter entnommen wird, beständig in dem Maße der Abführung 
mittels Pumpbetriebes zurückbefördert. 

Bei Druckluftwasserstrahlen hat man zur gleichzeitigen Ein- 
führung von Luft und Wasser in die bewegte Stoffmasse zwei 
Pumpen, eine für die Beförderung von Luft und eine zur Über- 
führung von Wasser, angenommen. Vor dem Betriebsbehälter 
wird in dem Zuführungsrohr Luft und Wasser zusammengeführt 
und unter Druck der Pumpwerke in die Stoffmasse gepreßt. 
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Z. A.: Der ,,Pluto“-Stoker und das Befeuchien der Kohle. 


Um die Druckluft mit dem Druckwasser an der Stelle der Zu- 
sammenführung in dem Zuleitungsrohr zu mischen, ist ein Rohr- 
stück von größerer Weite in der Zuleitung angebracht. Da aber die 
in die Zuleitung übergeführte Luft- und Wassermenge nicht gegen- 
einander bewegt wird, so werden in dem weiteren Rohrstück aus 
Stäben bestehende Zerteilungs- und Mischvorrichtungen verwendet. 

Man kann jedoch Luft und Wasser auch noch mit anderen Vor- 
richtungen zusammenführen (mengen), z. B. durch ein von der 
Luft- und Wassermenge selbst in Umdrehung gesetztes Mischrad. 
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Es sollte dann aber auch eine Zusammenführung von Luft und 
Wasser durch schräge Zweigröhren genügen. 

Im ferneren weiß man, daß eine Mischung von Luft und Wasser 
vor Eintritt in den Stoffbehälter nicht nötig ist, weil eine bessere 
Zusammenführung und Mischung bei Einführung in die Stoff- 
masse durch den vorhandenen Druck erfolgt. Beim gleichzeitigen 
Einpressen von Luft und Wasser in die flüssige Stoffschicht ist eine 
gute Verteilung der Druckluftwasserstrahlen zu erzielen. 

Einfacher ist allerdings die Zuleitung des Druckwassers in 
die im Behälter vorhandene Stoffschicht. In diesem Falle wird das 
Druckwasser in einem Rohr von gleicher Weite zugeführt. Die 
Verteilung des Wassers in der Stoffschicht erfolgt durch Strahl- 
düsen. Letztere werden zur Herstellung von Gegenströmungen 
gegen die Bewegungsrichtung des Stoffes gesichtet. 

Um leichter eine gleichmäßige Durchströmung der Stoffschicht 
mittels Druckstrahlen zu erreichen, hat man das Druckrohr im 
Behälter in der Mitte der Stofftiefe wagrecht angebracht. In dieser 
Lage des Druckrohres können Druckstrahlen in schräger Richtung 
nach abwärts und aufwärts, sowie in gerader Richtung vorwärts 
getrieben werden. Bei dieser Einstellung der Druckstrahlen wird 
die Stoffschicht vom Behälterboden bis zur Oberfläche von der 
Strömung durchzogen und in diesem Umfange eine Stoffzerteilung 
ermöglicht. 

Man erkennt aber bei diesen Vorrichtungen, daß in der Breite 
des Behälters zwischen den Druckstrahlen noch bewegte Massen 
verbleiben, die von den Druckstrahlen nicht berührt werden. Die 
Zwischenschichten der von den Druckstrahlen unberührten Massen 
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Fig. 88. Z. A.: Der „Pluto“-Stoker und das Befeuchten der Kohle. 


werden um so größer, je weiter die Druckdüsen auseinandergestellt 
sind. Um die in Bewegung befindliche Stoffschicht noch besser in 
der vollen Breite mit Druckstrahlen zu durchsetzen, sind möglichst 
viel Druckdüsen an der Seite des Rohres anzubringen. 

Zur Herbeiführung einer vollständigen Durchstrahlung der 
Stoffmasse in der Breite des Behälters verwendet man Düsenformen 
die breite Strahlen erzeugen. Das Druckwasser soll bei der erforder- 
ichen Strahlenstärke nach Austritt aus der Düse eine strahlen- 
lförmige Verbreitung in der Stoffschicht ‘erhalten. Auch sollen 
Druckstrahlen in einer nicht zu großen Entfernung vom Druckrohr 
` zusammentreffen und somit die Stoffschicht in der Breite des Be- 
hälters durchströmen. Da aber bei Herstellung der Gegenströmung 
die Stoffmasse gegen die Druckstrahlen bewegt wird, so werden 
die Strahlen, wenn sie nicht sehr kräftig sind, durch die im Behälter 
bewegte Stoffmasse zusammengedrängt. In diesem Falle können 
sich die Druckstrahlen nicht so, wie gedacht, entwickeln. 

Man sucht möglichst lange Druckstrahlen zu erzeugen, um die 
Zerteilung der Stoffmasse auf einer größeren Betriebsstrecke aus- 
zuführen. Durch Erhöhung des Betriebsdruckes und Wahl einer 
größeren Strahlstärke können die Druckstrahlen verlängert werden. 

Starke Druckstrahlen werden zweckmäßig durch runde Strahl- 
düsen erzeugt. Sie treiben die gegenströmende Flüssigkeit kräftig 
durcheinander, so daB keine Massen unbearbeitet an der Stelle 
der Strahlenwirkung vorübergehen. Nur ist, wenn Gegenströmung 
herrscht, nicht leicht erkenntlich, ob der gleichmäßige Angriff 
der Masse in der vollen Höhe und Breite der Stoffschicht erfolgt. 
Am Ende seiner Wirkungsstrecke wird das Druckwasser durch die 
Gegenströmung in umgekehrter Richtung getrieben. Mittels des 
angedeuteten Verfahrens lassen sich die gegeneinander getriebenen 
Massen lockern und zerteilen. 





Da aber, um die kräftige Gegenströmung zu erhalten, noch 
Betriebskraft zur Weiterförderung der Masse im Behälter nötig 
wird, so sucht man den Massevortrieb nur durch Druckwasser- 
strahlen zu bewirken, indem man den Strahlen einen entsprechenden 
Druck erteilt. 

Die Geschwindigkeit, mit welcher der Stoff durch die Druck- 
wasserstrahlen in Umlauf gesetzt wird, richtet sich in diesem Falle 
nach der Triebkraft der Druckstrahlen. Je größer die Stoffschicht 
im Behälter ist, um so mehr Druckkraft wird nötig, sie in Bewegung 
zu setzen. Die eingeführten Druckstrahlen dringen in einer Stoff- 
schicht, die nicht so leicht in Bewegung kommt, weiter vor. Sonach 
kann eine langsam bewegte Stoffmasse durch die eingeführten 
Druckstrahlen schneller zerteilt werden. (Schluß folgt.) 


Notiz. 


Aus dem Tätigkeits-Bericht der Materialprüfungs-Anstalt an der 
Technischen Hochschule zu Darmstadt 1913/14 


Die Materialprüfungs-Anstalt an der Technischen 
Hochschule zu Darmstadt befaßt sich mit der mechanisch- 
technischen Prüfung von Metallen, Hölzern, Seilen, Ketten, Riemen, 
Zement, Beton, natürlichen und künstlichen Steinen, Öl, Petro- 
leum und ähnlichen Materialien. Die Prüfungsergebnisse werden 
nur im Einverständnis mit den Antragstelletn veröffentlicht. Von 
den Ergebnissen dieser Prüfungen seinen hier einige mitgeteilt. 

Entsprechend der immer weiter um sich greifenden Anwen- 
dung des Eisenbeton-Baus und der hierüber in letzter Zeit er- 
lassenen Bestimmungen betreffend Streckgrenze, Zerreißfestigkeit 
und Dehnung des dazu verwendeten Eisens wurde im abgelaufenen 
Jahre eine große Anzahl von Betoneisen geprüft. Diese Prüfungen 
haben nachstehende Ergebnisse gehabt: 





i Streck- Zerreiß- Ä Dehnung bezogen auf 

| grenze festigkeit eine Meßlänge 

(` 1=10d 1 = 200 mm 

jin km/qmm | in kgjqmm ` ut e 
bei 8 mm Durchm.! 27—44 | 39-53 | 20-82 | 15—24 
„10 mm NM 23—41 | 85-60 : 92-35 | 18-80 
„4 mm ,, 26—30 ` 88—43 | 27—31 25—28 
„20 mm e 25—30 | 36—41 | 26—33 : 
„25mm „ | 25—31 39-51 : 28-81 25—33 





Aus dieser Zusammenstellung ersieht man, daß die Streckgrenze 
meist höher liegt, als früher allgemein angenommen wurde. 

Die Untersuchung der Zugfestigkeit von Mangankupfer 
bei verschiedenen Temperaturen zwischen 10° und 300° ergab, daß 
die Zugfestigkeit nicht wesentlich schwankte, wenn das Material 
vorher vollständig durchgeglüht war, während eine Abnahme der 
Festigkeit sich ergab, wenn das Material vorher hartgezogen war. 

Die Zugfestigkeit von Aluminiumdrähten für Freileitungen 
wurde zu 20 bis 25 kg/qmm ermittelt und die Streckgrenze zu etwa 
0,8 der Bruchgrenze. 

Welche Festigkeit Gußeisen unter Umständen besitzt, zeigt 
ein Versuch, bei welchem an einem Normalstab von 30 mm Durch- 
messer und 600 mm Auflagerentfernung eine Biegungsfestigkeit 
von 47,7 kg/qmm bei 12,4 mm Durchbiegung erhalten wurde. 

Zur Untersuchung eines guBeisernen Zahnrades, aus welchem 
Biegestäbe nicht gefertigt werden konnten, wurden Probekörper 
von 28 mm Durchmesser und 28 mm Höhe nach Jüngst auf dem 
Fallwerk entsprechend gestaucht. Die spezifische Schlagarbeit 
betrug 0,4 mkg/g und die gesamte Stauchung nach dem letzten 
Schlage im Mittel 20%. 

Die Haftfestigkeit des Eisens in einem Mörtel von 1!» 
Teilen Zement, 1 Teil Traß und 5 Teilen Sand wurde im Mittel zu 
20 kg/qcm festgestellt. 

Weiter werden Angaben über die Druckfestigkeit von 
Beton bei verschiedenem Mischungsverhältnis gemacht. Die 
untersuchten Würfel hatten 30 cm Kantenlänge; sie wurden im 
Alter von 38 Tagen untersucht. 
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Ein neuer zweistufiger Einzylinder-Kompressor. 
Mit Abbildungen, Fig. 89 bis 95. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Skizzen dargestellt 
ist ein neuer liegender Einzylinder-Stufenkompressor, der sich haupt- 
sächlich durch seine gedrungene Bauart kennzeichnet. Kühlmittel 
ist Wasser. Kolben wie Ventile sind konstruktiv beachtenswert, 
die Leistung hoch. 


Es ist eigentlich verwunderlich, daß, trotzdem schon eine ganze 
Anzahl wirklich guter zweistufiger Einzylinder-Kompressoren 
existieren, doch immer noch neue Typen nicht nur auftauchen, 
sondern auch von der Praxis aufgenommen werden. Die Erklärung 
hierfür ist allerdings nicht schwer. Nahezu alle bisher in der Praxis 
eingeführten zweistufigen Einzylinder-Kompressoren leiden an 
dem Übelstand, daß sie im Verhältnis zu ihrer Leistung zu viel 
Raum einnehmen und die ein- 
zelnen Teile zu schwer zugäng- 
lich sind. 

Betrachtet man demgegen- 
über den durch Fig. 92 im Längs- 
schnitt und durch Fig. 89 in der 
Amsicht wiedergegebenen Kom- 
pressor und vergleicht ihn mit 
eimem der früher an dieser Stelle 
beschriebenen, so wird man zu- 
geben, daß in dieser Hinsicht ein 
Fortschritt vorliegt. 

Der neue Kompressor, ein 
Fabrikat der Maschinenbau- 
Aktien-Gesellschaft Mark- 
tredwitz, vorm. Heinr.Rock- 
stroh in Marktredwitz (Bayern) 
kennzeichnet sich vor allem durch 
seine gedrungene und schwere 
Bauart. Weiter liegt er in seiner 
ganzen Länge auf dem Funda- 
mentauf, Vibrationen sind infolge- 
dessen so gut wie ausgeschlossen. 
Endlich sitzen die. Saug- und 
Druckventile der Niederdruck- 
seite in dem als Ventilkasten 
ausgebildeten Zylinderdeckel des 
Niederdruckzylinders. 





Fig. 89. Z. A.: Ein neuer zweistufiger Linzylinder-Kompressor. 


Der Kolben Fig. 93 ist aus Grauguß gefertigt und, wie schon 
angedeutet, als Stufenkolben ausgeführt. Er trägt sowohl auf der 
Hochdruck-, als auch auf der Niederdruckseite selbstspannende 
Liderungsringe, die aus einer Graugußlegierung hergestellt sind. 

Im Inneren des Kolbens greift der Kolbenzapfen an; dieser 
besitzt bei glasharter Lauffläche einen weichen Kern, was für seine 
Festigkeit entschieden von Vorteil ist. Die Pleuelstange ist eben- 
falls aus Stahl hergestellt und trägt an dem einen Ende das nach- 
stellbare Lager für den Kolbenzapfen, am anderen Ende einen 
sog. Marinekopf, dessen mit Weißmetall ausgefütterte Schale den 
Kurbelzapfen umgreift. Das Lager für den Kolbenzapfen ist aus 
Rotguß hergestellt. 

Die Kurbelwelle ist gekröpft und ruht in Ringschmierlagern 
mit Weißmetallschalen. Bei den kleinen Kompressoren sind diese 
Lager zweiteilig und mit losem Schmierring ausgerüstet, bei den 
größeren sind sie vierteilig und 
mit Ringschmierung versehen, 
deren Ringe zwangläufig bewegt 
werden. 

Die Kühlung der Luft er- 
folgt durch Wasser und zwar wer- 
den sowohl der Ventilkasten als 
auch der Laufzylinder gekühlt. 
Auch die Zwischenkühler der 
Kompressoren besitzen Wasser- 
kühlung. Das Kühlwasser durch- 
läuft die Rohre, während die zu 
kühlende Luft sich um die Roh- 
re herumbewegt. Scheidewände 
zwingen die Luft, sich auf einem 
schiangenförmigen Wege in den 
Rohren zu bewegen. Das Kühl- 
wasser zirkuliert im Gegenstrom 
zur Luft. 

Die Steuerung erfolgt durch 
Ventile nach Fig. 94. Da die 
durchfließende Luft auf den Ven- 
tilteller. nur mit kleiner Kraft 
s drücken kann, wurde es möglich, 
wen.” die Masse der Ventile auf das 
“kleinste Maß zu beschränken. 
Dementsprechend konnte natur- 
gemäß auch der Ventilhub klein 


Die in der ersten Stufe vorgepreßte atmosphärische Luft ge- | gehalten werden. Dagegen mußten, um den genügenden Durch- 


langt aus dem Druckventilkasten des Niederdruck-Zylinderdeckels 
in einen Zwischenkühler. Durch die Saugventile des Hochdruck- 
zylinders gelangt die vorgepreßte Luft in einen Ringraum des 
Stufenkolbens, dessen Differenzfläche (vgl. Fig. 92) den Hoch- 
druckkolben bildet. Auf der Hochdruckseite erfolgt die zweite 
Pressung. Ist der gewünschte Niederdruck erreicht, so wird 
die Preßluft durch das Druckventil der Hochdruckseite ausge- 
stoßen. Saug- und Druckventile befinden sich in besonderen 
Ventilkammern an beiden Seiten des Hochdruckzylinders. Sämt- 
liche Ventile sind nach Abnahme des Deckels vom Ventilkasten 
zugänglich. 

Im Kolben greift die Pleuelstange an. Eine Angriffsweise, die 
bekanntlich gerade für derartige Maschinen sehr beliebt ist, da 
durch sie Kolbenstange, Stopfbüchse, Kreuzkopf und Gleitbahn 
sich erübrigen und die Maschine selbst sehr kurz ausbaut. 

Das Fundament wird durch einen Mauerwerksklotz dargestellt, 
ja für die kleinen Kompressoren genügt unter Umständen sogar 
ein einfaches Balkengestell oder ein eiserner Rahmen. 


flußquerschnitt zu erhalten, Ringventile zur Anwendung gelangen. 
Die im Sitz befindlichen, ringförmigen Spalten sind durch Stahl- 
ringe von 2 mm abgedeckt. Der Schluß jedes solchen Ringes 
für den Sitz wird durch Federbelastung herbeigeführt. Skz. 3 der 
Abbildung Fig. 94 zeigt einen solchen Ring, der die Rolle des 
Ventiltellers übernimmt, desgleichen ist die dazugehörige Feder in 
Skz. 2 dargestellt, sowie in Skz 1 und 4 ein vollständiger Saug- 
und Druckventilsitz. 

Die Feder, Skz. 2 ist so einjustiert, daß sich die Bewegung 
des Ventils genau derjenigen des Kolbens anpaßt. 

Gegenüber der bisher üblichen Schiebersteuerung für Kom- 
pressoren bietet die Ventilsteuerung, wie jeder Fachmann weiß, 
den Vorteil der Einfachheit und Betriebssicherheit, ebenso arbeitet 
die Ventilsteuerung, da sie fast gar keine Masse besitzt, mit einer 
geringen Reibung und daraus folgt dann wieder der geringe Kraft- 
bedarf der Steuerung. 

Wie bekannt, läßt sich die Umdrehungszahl eines durch Riemen 
angetriebenen Kolben-Kompressors gar nicht oder doch nur ın 
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Eine vollkommene Regulierung 



































| | 
Leistun i. d. Minute | 1,4 2 8 4 6 85 | 12 | 16 | 20 | 24 2 8 s 
is bi” | normal i. d. Stunde 84 ; 120 | 180 | 240 ; 360 | 510 | 720 | 960 [12001440 läßt sich dadurch erreichen, daß 
angesaugter nal | id. Minute | 16 | 22 38 5 71951185 | ı7 | 21 | 26 man das Schwungrad mit einer 
Luftmenge MERER i. d. Stunde | 6 | 132 | 198 | 300 | 420 | 570 | 810 1020 | 1260 | 1560 elektromagnetischen Kupplung aus- 
en DR EE mp mu Te rüstet, deren Ein- und Ausschalten 
Zylinderabmessungen ` | | | y: o p 
ina Hochdruck- | 915 | 949 | 265 | 375 | 330 | 360 | 420 | 470 | 500 | 540 sorgt. Ist der Windbehälter aufge 
zylinder | | füllt, so wird der Kompressor selbst- 
Kolbenhub | 100 , 120 | 150 | 180 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 tätig still gesetzt und das Schwung- 
ia — Se | normal 280 | 260 | 260 | 220 | 200 | 190 | 165 | 155 | 150 140 rad läuft leer weiter. 
a RENTA maximal | 820 | 800 | 290 270 | 230 | 212 | 187 | 165 | 158 | 150 Über die Leistungen, den Kraft- 
— | bedarf und die ungefähren Abmes- 
bei normaler | | e ung 
Kraftbedarf bei 6 at. Leistung 95 13 |195 | 25 38 _ 18,5 100 | 123 | 152 sungen gibt die nebenstehende Ta- 
in PS, an der | Frdspannung eg 10,5 | 15 [215 | 81 1445 61 |85,5 | 107 | 180 | 164 belle Auskunft. 
Kurbelwell | 
a bei normaler | 10 | 14 | 2ı | 27 | 41 58 | 79 | 107 | 132 | 163 — — 
= bei 7 at. Leistung l | | | 
Kompressoren Endspannung SE 11,5 | 16 23 335 48 | 66 92 ; 115 | 140 | 176 Der Werner Hartmann 
BE ee EE | | SPORO RE = = 
Ungefährer Kühlwasserbedarf in l/min. | 8 -11 17 | 20 28 | 39 | 50 ! 70 | 84 ` 100 Steilrohr- Dampfkessel. 
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bei normaler Leistung 

















Abmessungen der | Durchmesser | 850 '1000|1100 1200 1500 
Antriebsriemenscheibe in mm | Breite 120 | 140 

u | a |1100 | 1285 | 1470 | 1700 | 2125 

e 650 | 810 8801 990) 1085 

= f£ | 1050} 1200 | 1800 | 1400 | 1500 

e | 1145/1375 1465 | 1650 | 1745 

Hauptabmessungen bo d 850 | 1000 ` 1100 | 1200 | 1500 

in mm e b 120 | 140 ch 200 | 250 

ei 1040 1150 | 1350 | 1550 | 1600 

Saugleitung , 60| 80 100 | 110: 125 

(ei Variante) Druckleitung | 40: 50; 60 Ki 80 





engen Grenzen ver- 
stellen. Infolge- 
dessen wird beim 
vorliegenden Kom- 
pressor die Ansaug- 
luftmenge in der 
Weise geregelt, daß 

der Kompressor 
durch besondere 
Steuerorgane bei 
aufgefülltem Wind- 
behälter auf Leer- 

lauf geschaltet 
wird. Wächst der 

Windbedarf, so 
wird der Kompres- 
sor selbsttätig wie- 
der eingeschaltet. 
Die beiden Regu- 
lierapparate sind in 

Fig. 91 und 9 
skizziert. Der Ap- 
parat Fig. 91 ist ein 
Automat und regelt 
die Luft durch Aus- 
setzer. Sobald der Druck im Windkessel einen gewissen Höchst- 
wert überschreitet, hebt der Apparat das Saugventil an und damit 
wird die angesaugte Windmenge wieder in den Saugraum zuriick- 
geschoben. Sinkt der Druck im Behälter, so werden die Saugventile 
wieder freigegeben. 

Auf diese Weise wird eine selbsttatige und man darf behaupten, 
auch zuverlässige Leerlaufregulierung erreicht. 
Eine besondere Vorrichtung gestattet, den Kompressor von Hand- 

auf Leerlauf umzuschalten. Der Arbeitsbedarf der Leerlaufperiode 
beträgt ungefähr 7 bis 14 v. H. der normalen Verdichtungsarbeit. 


Das Regulierventil Fig. 95 sperrt bei einem erreichten Höchst. 
druck die Saugleitung ab und gibt sie, wenn der Druck um 0,2 at- 
sinkt, wieder frei. Bei abgesperrter Saugleitung arbeitet der Kom- 
pressor mit wesentlich verringertem Kraftbedarf. Man benutzt 
infolgedessen diese Apparate vorzugsweise für Schieberkompressoren 
und an vorhandenen alten Typen. 





Fig. 90. Z. A.: Ein neuer zweistufiger Ein- 
sylinder-Kompressor. 


160 | 200 250| 300 380. 470, 525, 580 


Mit Zeichnungen auf Tafel 7. 


Zusammenfassung. Der beschrie- 
bene Kessel gehört der Gruppe der 
Hochspannungs - Steilrohr-Dampfkes- 
sel an. Er gestattet Drucke bis zu 
25 at. und Heizflächen in einem 


1650 1750 2000 | 2250 | 2500 
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11170, — Pal, 
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1795 ; 1900 | 2100 ' 2280 2400 Mauerwerksblock bis zu 500 mä Der 
1650 | 1750 | 2000 : 2250 | 2500 Überhitzer wird zwischen die Rohr- 
3001 380: 470: 525; 580 bündel so eingebaut. daß er von den 
— —| — | — —  Heizgasen kurz hinter dem ersten 
175; 200) 225; 250| 275 Bündel getroffen wird, demnach läßt 
100 110, 125) 150| 175 sich die Uberhitzung verhaltnismaBig 


hoch treiben. Befeuerung durch die 
Hartmannschen Leach-Apparate, 
Steinkohle, Braunkohle, Briketts, Grus, Koh- 
lengries, Schlammkohle, Holzabfälle, Lohe, Lösche, Gichtgase, 
Teeröl usw., desgl. Abgase von Glüh- und Martinöfen. In Ver- 
bindung mit einem Werner-Steilrohr-Ekonomiser gestattet der Kessel 
eine gute Ausnutzung des vorhandenen Raumes und die Speisung 
selbst von Wasser mit weniger als 30° C, ohne daß ein Schwitzen 
der Rohre eintreten könnte. Der Kessel erlaubt eine Anstrengung 
bis zu 70 kg Dampferzeugung auf den qm Heizfläche und Stunde. 


u. a: Brennmaterial: 


Schnelles Anheizen, geringer Raumbedarf bei großer Heizfläche, 
schnelle und reichliche Dampfbildung, gutes Dichthalten der Ver- 
bindungen trotz möglichster Einfachheit derselben und Einfachheit 
in der Führung der Rauchgase, das sind in der Hauptsache die 
Anforderungen, die der Kesselbetrieb 
heutean einenzeitgemäßen Dampfkessel 
stellt. Daß der Kessel heißen Dampf 
von möglichst hohem Wiimegrade zu 
liefern bat, versteht sich daneben von 
selbst. Kommt dazu dann noch, wie 
beim Werner-Hartmann-Kessel 
das gerade Siederohr statt des ge- 
bogenen, also die Möglichkeit das Aus- 
wechseln eines schadhaften Rohres in 
der denkbar kürzesten Zeit vorzu- 





nehmen, zumal solche Rohre nahezu Fig. 91. 
überall leicht zu beschaffen sind, so Z.4.: Ein neuer eweistufiger 
darf der Kessel als technisch einwand- Einsylinder- Kompressor. 


frei anerkannt werden. 

Der Werner-Hartmann-Steilrohr-Dampfkessel 
ist nach Mitteilungen der Sächsischen Maschinenfabrik 
vorm Richard Hartmann A.-G. in Chemnitz als Hoch- 
leistungskessel gebaut. Er besteht aus den beiden zylindrischen 
Oberkesseln, einem zylindrischen Unterkessel und den beiden Rohr- 
bündeln. Von diesen verbindet das aus 225 Rohren von 57 mm 
äußeren Durchmesser bestehende den Unterkessel mit dem vorderen 
Oberkessel, des kleinern mit 210 Rohren den Unterkessel mit dem 
hinteren Oberkessel. Dieser trägt den 0,65 m weiten und 1,0 m 
hohen Dampfdom. Der Dampf aus dem Vorderkessel wird durch 
eine den Heizgasen unzugängliche Leitung dem Dome zugeführt, 
jedoch so, daß er bei offenen Durchflußorganen durch die Rohr- 
leitung a unmittelbar abziehen kann. 

Zwischen die Rohrbündel und die Oberkessel ist der Über- 
hitzer eingebaut, dem der nasse Kesseldampf durch den Kasten b 
zuströmt. Der überhitzte Dampf entweicht durch den Heißdampf- 
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kasten ebenfalls nach dem Stutzen a, d.h. es besteht die Mög- 
lichkeit mit heißem oder gemischtem Dampfe zu arbeiten. 

Der Uberhitzer ist wie Fig. 10 der Taf. 7 erkennen lä6t in 
zwei Teile, einen rechten und einen linken Apparat zerlegt, die 
beide unabhängig voneinander arbeiten. Dasselbe gilt von den 
Rohrbündeln (vgl. Grundriß, Fig. 7). Die Zylinderkessel jedoch 
sind beiden Bündelteilen gemeinsam. 

Das gleiche gilt von dem Vorwärmer, der dem Kessel 
angehängt ist. Dieser besteht aus einem zylindrischen Ober- 
kessel und einem ebensolchen Unterkessel, sowie einem Rohr- 





Fig. 92. Z. A.: Ein neuer sweistufiger Einzylinder- Kompressor. 


bündel. Bei k sitzt auf dem Oberkessel ein Entlüftungsventil, 
bei i befindet sich der Anschluß für die Speisewasserleitung und 
bei 1 ein Sicherheitsventil. Das Speisewasser tritt bis auf 40° C 
vorgewärmt in den oberen Vorwärmerzylinder ein, sinkt in den 
Außenrohren des Bündels nach unten, lagert im unteren Zylinder 
den mitgeführten bezw. ausgeschiedenen Schlamm ab und steigt 
dann in den mittleren Rohren des Bündels wieder empor. Das 
in Fig. 2 rechts sichtbare Rohr leitet das jetzt etwa 110° warme 
Speisewasser in die vordere Hälfte des hinteren Oberkessels und 
aus diesen sinkt es dann in dem zugehörigen Rohrsystem nach 
unten usw. 

Auf dem vorderen Oberkessel sitzt bei c ein Doppel-Hochhub- 
Sicherheitsventil von 2-65 mm lichter Weite. Außerdem trägt 
jeder der beiden Oberkessel oben das übliche Mannloch, während 
beim Unterkessel und den Zylinderkesseln des Vorwärmers die 
Mannlöcher in den Böden angeordnet sind. 

Die Einmauerung des Kessels erfolgte in der Weise, daß 
die auf zwei, je 1,825 m breiten und 2,4 m langen durch Wurf- 
apparate beschickten Rosten erzeugten Heizgase zunächst an den 
Rohren des vorderen Rohrbündels entlang nach oben ziehen. Kurz 
vor dem vorderen Oberkessel kehren sie um, um die Überhitzer- 
teile zu umspülen. Sodann streichen sie an den Rohren der 
hinteren Rohrbündel nach unten, bespülen den oberen Teil des 
Unterkessels und treten nun an das Rohrbündel des Vorwärmers. 
Eine Platte scheidet die vordere Hälfte dieses Rohrbündels von 
der hinteren derart, daß die Heizgase das Robrbiindel in Rich- 
tung der in Fig. 1 eingezeichneten Pfeile bespülen müssen. Unter- 
halb des Vorwärmergemäuers erstreckt sich der Fuchs. Ein Stell- 
schieber erlaubt es den eigentlichen Kessel mit dem Fuchse direkt 
in Verbindung zu bringen und ohne Vorwärmer zu arbeiten. Die 
Heizgase streichen in diesem Falle hinter dem Unterkessel des 
eigentlichen Dampferzeugers unmittelbar in den Fuchs ab. 

Zur schnellen Beseitigung der auf den Rohren sich absetzenden 
Flugasche sind in den Seiten und der Vorderwand des Kessel- 
gemäuers Reinigungstüren angebracht. Die Ausstrahlung von 
Wärme wird durch Isolation des Kesselgemäuers verhindert. Über 
die Nietung geben die Fig. 3 u. 8 der Tafel Auskunft. 

Zum Schluß sei noch darauf hingewiesen, daß das Wasser auch 
in den Rohren des zweiten Robrbündels, in gleicher Richtung mit 
den Dampfblasen, mit natürlichem Auftrieb in den Oberkessel 
steigt. Eine Beunruhigung und Störung der Verdampfung durch 
das Wasser des ersten Rohrbündels ist daher nicht zu befürchten. 
Die Wasser-Fallrobre sind unbeheizt, daher kann sich in ihnen 
auch kein Dampf bilden, der Gegenströmungen erzeugen würde. 
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Der dem Kessel angehäugte Vorwärmer führt die Bezeichnung: 
Steilrohr-Ekonomiser Patent Werner, in ihm wird das 
Wasser nicht nur erwärmt und entschlammt sondern auch entlüftet. 

Über die Abmessungen der Armaturen unterrichtet nach- 
stehende kleine Zahlentafel. 
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Richtige und falsche Berechnung auf Knickung. 
Von Dr. W. Koestler, Ingenieur. 
Mit Abbildungen, Fig. 96 bis 98. 
(Bchluß aus dem vorhergehenden Heft.) 

Setzen wir noch Flußeisen als Material voraus mit den Tet- 


| majerschen Konstanten: « = 8100; B= 11,4, so ergibt sich die: 
p 


Krohnsche Formel. 


Der auf den Einzelstab von der Knickungs- 
kraft P, des ganzen, aus zwei flußeisernen Einzel- 
stäben bestehenden gegliederten Stabes ent- 
fallende Kraftanteil bestimmt sich aus: 


| we 
272 — = 


oder in etwas kleinerer Annäherung aus: 
68 a 
ge, Kr 


Pix MV 
Mit zunehmen- 
dem Verhältnis k 


nimmt Pik zu von 
Pr für 1 = o bis zu 


2 
0,8 1 P, fir die 
Grenzlinge lx; = 


lx, o, bezw. für 










Fig. 94. 
Fig. 93 u. 94. Z. A.: Ein neuer zweistufiger Einzylinder-Kompressor. 


Zu bi = 105 bei Flußeisen. In letzterem Falle hat also der 


innere Stab im Augenblick der Knickung 80°/, der Gesamtbelastung 
allein aufzunehmen! 

Mit obigen Vereinfachungen findet sich für den Knickungs- 
pfeil des aus zwei Einzelstäben bestehenden ge- 
gliederten Stabes: 


hao E 
a 


Bi 


allgemein: 
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für Flußeisen: 
a 


lk 
ID — — — 
lk 136 a — lk 


z` 


lk 





fk mw - 
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Wie aus der Ableitung hervorgeht, in welcher nur die für 
lk < lk,o gültige eigentliche Tetmajersche Formel Berücksichti- 
gung fand, haben die erhaltenen Ausdrücke vor allem Gültigkeit 
für gedrungene Stäbe Für gegliederte Flußeisenstäbe ist auch 


meistens : < 105. Aber auch in Fällen, wo das Schlankheits- 


verhältnis diese Grenze überschreiten sollte, kann die erhaltene 
Krohnsche Formel ohne weiteres 
verwendet werden. 

Damit finden wir also die 
Belastung, die der Einzelstab im 
Maximum auszuhalten hat, wenn 
die Knickungskraft des ganzen 
zusammengesetzten Stabes be- 
kannt ist 

Da der Einzelstab, für 
sich genommen, als einfacher 
Stab arbeitet, so ist dieser auf 
Pix als Knickungskraft, 
bei der Knotenlänge A des 
Quer verbandes alsin Betracht 
fallende Knickungslänge 
nach Euler-Tetmajer auf 
«Knickung zu berechnen. 

Dabei kann man auch je nach 

f _ Art der Ausführung und Be- 

Fig. 95. Z. A.: Ein neuer zwei- festigung des Guerre bandes die 

stufiger Einsylinder- Kompressor. die Systemlünge 4 oder eine redu- 

zierte Knickungslänge berück- 

sichtigen. Der Sicherheit und Einfachheit halber ist jedoch die 
unverkürzte Systemlänge A im allgemeinen vorzuziehen. 

Damit ergibt sich die Berechnung des Einzelstabes für Fluß- 
eisen auf Grund der Gleichungen: 





A 
für -- < lx, o : Pi, x = 19100 — 11,4 J F, 
i i i; 
A e AE 
für < > r ; Pı,x = 21 220 000 (3) F, 
1 
wonn i, der minimale Trägheitsradius des Einzelstabquer- 


schnittes F, ist. 

Statt nun zu einer bestimmten Knotenlänge à die Größe des 
Querschnittes F, vom Einzelstab zu kontrollieren oder zu be- 
rechnen, kann man auch umgekehrt verfahren. Man gelangt dann 
zur Kontrolle oder Aufstellung eines erforderlichen Mindest- 
abstandes der Knotenpunkte des Querverbandes durch die 

Berechnung der Knotenlänge des Querverbandes. 


Aus den Euler-Tetmajerschen Formeln: 
Iso, Pi =(a— -F ) F 


: — 
1 2 
Dy sr (È) F 
lx 


folgt für Nichtknicken des Einzelstabes: 


lx, o 


1 


— 
1 


— 1 De 
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Als zulässiges Mindestmaß für den Abstand zweier Knoten- 
punkte, d. h. für die Knotenlänge gibt Tetmajer den fünfzig- 
fachen Betrag des kleinsten Trägheitshalbmessers i, an. Nach 
Versuchen von Emperger ist jedoch selbst diese Länge noch zu 
groß; letzterer fand die Hälfte des Wertes noch als genügend. 

Man kann daher in Umgehung der obigen Berechnung 
schätzungsweise stets als genügend wählen: 


A< 25 i, 
Wir zitieren noch die Ausdriicke, die sich fiir mehr als 
zwei Einzelstäbe ergeben: 
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Ganz allgemein für n gleiche Einzelstäbe: 
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Für n gleiche Flußeisenstäbe: 
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Pix = |1 + — Pew jl- - a = 
279 Ch +2 
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Knickungspfeil: 
fx ~ lx Ix A bezw. ——- — Cl ae : dk 
g _ a ly lk 186a—k, 2 
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Nicht minder wichtig für das genügende Tragvermögen des 
gegliederten Stabes ist eine ausreichende Stärke und daher auch die 


Berechnung des Querverbandes. 


Die Kräfte, welche denselben beanspruchen, sind die längs 
des Stabes veränderlichen Schubkräfte und zwar die Quer- 
Schubkraft Q., kurz „Querkraft“ genannt, im Querschnitt, 
senkrecht zur Stab- und Nullachse wirkend und die Längs- 
Schubkraft L,, im folgenden kurz „Längskraft“ genannt, 
in Querschnitten parallel zur neutralen Faserschicht wirkend (vgl. 


Fig. 96°) 
Man findet: allgemein für 2 Flußeisen- 
Einzelstäbe 
die Größe der Querkraft: („m nBF ~ 72 F, 


‘ „ L&ngskraft: Li Sr — F, 
"max a a 


Bei Querblechen in Zwei-Nieten-Anschluß, auf beiden 
Seiten (vgl. Fig. 84, Heft 11/12 IV u. VI, u. Fig. 96,2): 





Fig. 96. Z. A.: Richtige und falsche Berechnung auf Knickung. 


Höchste Beanspruchung der Nieten auf Ab- 
scherung: 


1 


In max "7 4 


an r; 


Wu 





t "max 2 Smax at Fa 
Höchste Beanspruchungen im Querblech 
am Rand (schmale Seite des rechteckigen Querschnitts): 





1 an b an b 
1, — zZ 
"gees 8 a J, "Nees DA T 
8 eas d'A 
wobei: real) 


in der Mitte (Nullachse des rechteckigen Querschnitts) : 
4 A 
u — — — 

an Yan ea hh 

Mit Rücksicht auf die Abnahme der Schubkräfte von ihrem 
Maximum am Stabende auf Null in der Stabmitte genügt es nach 
Engesser nur ihre halbe Größe als Mittelwert in Rech- 
nung zu setzen, womit dann obige Beanspruchungen auch 


nur halb so groß werden. (z — L Be 


1 
Ta max 2 Tamaz’ nnd = ER d 


Bei Vergitterung auf beiden Seiten (Fig. 84, Heft 11/12 III, 
V, VIL VIII, u. Fig. 97): 


Höchste Kraft im Gitterstab als Zug- oder Druckkraft 
für einfache Vergitterung: 





1 Qonax F, 
e 24 32 
Dmax = Or coma — (2 an)? +4 
wenn E 6... ~ 50 F, 


y2 


für doppelte Vergitterung: 





1 Qsnax F, x ae 
al 2 
Dmax = COs o 18 Ya +à 
wenn a = 45°: = ; e ax Cl EF, 


Da die Stäbe der — Vergitterung nicht knicken können, 
so lange die sie kreuzenden, gezogenen Diagonalstäbe nicht ge- 
rissen sind, so genügt es, deren Stäbe nur auf Zug zu berechnen 
und in Bandeisen auszuführen, im Gegensatz zu den stets in Profil- 
eisen (Winkeleisen) auszuführenden der einfachen Vergitterung. 

Es ist ratsam, bis etwa zu einem Sechstel der Stablänge von 
den Enden die maximale Schubkraft in Rechnung zu setzen und 
noch besser auf ihre Abnahme überhaupt keine Rücksicht zu 
nehmen. Auf jeden Fall sind die Stabenden in besonderer Stärke 
gegen diese Schubkräfte zu sichern durch breitere, mit mehreren 
Nieten angeschlossene Querbleche. 

Untersuchungen von Emperger haben überzeugend dargetan, 
daß die Befestigung der Querbleche mit nur einem 
Niet (vgl. Fig. 84, I, Heft 11/12) unter allen Umständen zu 
verwerfen ist, da die Querbleche alsdann nicht imstande sind 
dem Moment der Längskraft wirksam entgegenzutreten. Je mehr 
Nieten für den Anschluß verwendet werden, umso besser; Versuche 
haben jedoch deutlich bewiesen, daß die Zweinietenbefestigung der 
Querbleche (Fig. 84, II, IV, VI, Heft 11/12) vollkommen genügt. 

Da zur Herleitung der Ausdrücke für den Querverband 
Größen zu Grunde gelegt wurden, die im Augenblick der Knickung 
auftreten, so folgt, daß die so erhaltenen Be- 
anspruchungen des Querverbandes — 
sofern sie auf dem maximalen Werte 
— der Längskraft beruhen — bis zur 
ı Bruchfestigkeitzulässig sind, oder noch 
: besser mit dem Mittelwert von Li und Q, 
' bis zur Proportionalitätsgrenze des 
Ä Materials. 

Das, was bez. der Einführung einer 
reduzierten Knickungslänge beim ein- 
: fachen Stabe erwähnt wurde, gilt für den ge- 

| gliederten Stab in erhöhtem Maße. 
d Schon oft wurde beobachtet, daß eine 
anfängliche Durchbiegung aus irgend welchen 
Gründen von scheinbar ganz unbedeutender, 
fast unerheblicher Größe geradezu verhängnisvoll 
werden kann. Wenn man beachtet, wie leicht 






Fig. 97. Z. A.: eine sehr kleine Ausbiegung — es genügte z. B. 
Richtigen. falsche in einem Fall 11/, cm auf 81/,m Stablänge —, 
Berechnung auf die das Auge nicht bemerken kann, entsteht, 

Knickung. sei es in der Werkstätte, sei es beim Trans- 


port, namentlich beim Verladen schwerer und 

schlanker Stücke, sei es beim Einbau, so ist es klar, wie nahe 

die Gefahr des Bruches liegen kann. Auch im Hinweis darauf 

erscheint es ratsam auf die Verminderung der Knickungslänge, 
wo immer möglich, zu verzichten. 

Ferner können die Einzelstäbe trotz guten Nietenanschlusses 

doch nicht mit verminderter Knickungslänge arbeiten, wenn näm- 


65 — 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


lich bei günstigen Verhältnissen der Einzelstab, um die Anschluß- 
stellen des Querverbandes als feste Punkte sich drehend, nach 
Art einer fortlaufenden Sinuswelle ausknickt. 


Beispiel. 
Nachrechnung des gebrochenen Stabes am Ham- 
burger Gasbehälter. 


Der Stab bestand aus zwei durch Querbleche mittels Zwei- 
Nietung verbundenen [-Eisen vom Normalprofil 16. Er hatte eine 
Gesamtlänge (Systemlänge) von 1== 3,40 m mit einer Knotenlänge 
à = 101,9 ~ 102 cm. Die freie Knickungslänge zwischen benach- 
barten Nieten ergab sich mit der Querblechbreite von b = 140 mm 
und dem Nietenabstand t= 70 mm zu A, = 102 — 7 = 95 cm. 
Der Querschnitt eines [-Eisens war F, = 24 cm? und seine beiden 
Hauptträgheitsmomente hatten die 
Größen von: 

Ji nex == 924 cm‘; Ji nin = 85,8 cm‘ 
(vgl. „Hütte“ 1911, 21. Aufl., S. 660). 
Der Stab sollte nach Berech- 


nungen der konstruierenden Firma eine 
Last von 52,5 Tonnen aufnehmen. 


1. Berechnung nach Euler 


unter Auffassung des gegliederten 
Stabes als einfacher. 


25° 


ar 
io 






| 
* Ze 


Danach kommt das kleinste 
Trigheitsmoment des ganzen 
Querschnitts in Betracht. "TIET 

Die beiden Hauptträgheitsmomente 
desselben sind bezügl. der Material- 
achse : 

J’ = 2 J, = 2-925 = 1850 emt 
bezügl. der freien Achse: 


3 
Ju = 2 E + F, (>) | — 2 (85,8 + 24 - 8,149) = 644 cmt 


Dann wird die Eulersche Bruchlast: 
pr =m 10 = 
Mit E = 2150000 für Flußeisen folgt: 


a) Ohne Berücksichtigung einer verminderten 


Z. A.: Richtige und falsche 
Berechnung auf Knickung. 


Knickungslänge: 
lx = 340 cm 
Knickungskraft: Pr ~ 10 “eo ~ 120000 kg 
Knickungsspannung: Ky = Pk _ 120000 co 2500 kg/cm? 
F 2-24 
Pe 120000 
Tragsicherheit: Be = 5 = 59500 7 278 
b) Mit Berücksichtigung einer verminderten 
Knickungslänge: 
lx = 0,7 1 = 238 cm 
Knickungskraft: Py ~ 10 ee ~ 244 000 kg 
Knickungsspannung: Kt = En = SC ST 5100 kg/cm? 
(Unmöglich!) 
PE 244000 i 
Tragsicherheit: Sg = > = 50 = 11% kg/cm 


wonach auch die ausführende Firma eine mindestens vierfache 
Sicherheit nachgewiesen zu haben glaubte. 


2. Berechnung nach Tetmajer 


unter Auffassung des gegliederten Stabes als einfacher. 


Auch hiernach wird das kleinste Trigheitsmoment des Gesamt- 
querschnittes maßgebend, um dessen Achse die Ausknickung zu 
erwarten wire. 
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a) Ohne Berücksichtigung einer verminderten 


Knickungslänge: 
lx = 840 cm 
, ` "len 7/644 an Jk 204 ` 
e a ie 


Somit: 
Knickungsspannung: Ki = 8100 — 11,4 - 92,9 ~ 2040 kg/cm? 


Knickungskraft: Pi = F Ki = 48: 2040 ~ 98000 kg 
Pk _ 98000 
Tragsicherheit: Sr = P ~ 52500 > 1,87 
b) Mit Berücksichtigung einer verminderten 
Knickungslënge: 
lk = 0,7 1 = 238 cm 
l lk 288 
= 8,66 ; T= = 
1 62 i 3,6, 65,0 


Knickungsspannung: Kk = 3100 — 11,4 - 65,0 ~ 2860 kg/cm? 


Knickungskraft: Pi = F Ky = 48: 2360 ~ 118000 kg 
| Pe 113000 
T 1 l e = — 5E — — — 
ragsicherheit: Sr P E3 E00 2,16 


3. Berechnung nach Krohn. 


Hiernach ist zuerst die Knickungskraft des Einzelstabes fest- 
zustellen. 


a) Ohne Berücksichtigung einer verminderten 


Knickungslänge: 
lk = 340 cm, lp = 102 cm 
Knickungskraft des Einzelstabes: 
68 a 68 - 6,28 
Pi = ane. Pr = aaen = 
ik — 186a — lh Pk = 36. 6,28 — 340 ZE 
136 — 
(mit Pi, == — © Pr ergibt sich: en Pr = 0,76 Ps] 
272 — = 272 — —— 
1 3,6, 


Für den Einzelstab wird: 


1, = = ——~ = 1,89; — = — = — 
F; 24 a eo 


Daher (nach Tetmajer): 
Knickungsspannung des Einzelstabes: 


Ki, = 3100 — 11,4- 54 = 2484 kg/cm? 
Knickungskraft des Einzelstabes: 
Py, = F; Ki, = 24- 2484 ~ 59 600 kg 
Somit die Knickungskraft des ganzen Stabes: 
Py = F as © 72000 kg 
(mit Pi, = 0,76 Py folgt genauer: Pe ~ 78000 kg) 


l Auf den ganzen Querschnitt bezogen, entspricht dies einer 
mittleren Knickungsspannung des ganzen Stabes: 


P 72000 





Ky = p = gg © 1500 kg/cm? (1680 kg/em?) 
Tragsicherheit: 
Pk 72000 
b) Mit Berücksichtigung einer verminderten 
Knickungslinge: 


und zwar sowohl für lx = 0,7 1 == 238, als auch für lp = 9,7 4 
= 71,4 cm. 


Es folgt: 
68 - 6,28 
Pig — 136 - 6,28 — 238 Py = 0,70 Pk (genauer 0,6, Px) 
l 
i, = 1,89; = zu — — 378 
1 ’ 


Knickungsspannung des Einzelstabes: 
Kı, = 8100 — 11,4 - 87,8 = 2669 kg/cm? 


Knickungskraft des Einzelstabes: 
Py = Fi Ki, = 24 - 2669 — 64 000 kg 

Knickungskraft des ganzen Stabes: 

Py __ 64000 


K 
B 0,70 070 





~ 91000 kg 


(genauer 97 000 kg) 
Mittlere Knickungsspannung des ganzen Stabes: 








K 
KE — i F SCC ~ 1900 kg/cm? (2000 kgicm?) 
Tragsicherheit: 
Pr 91000 
S = p = IT 8) 


4. Berechnung des Querverbandes. 
Größte Querkraft: Q, .. = 72 F, = 72. 24 = 1730 kg 


à 102 
Größte Längskraft: L = 72 S F, = 72 mn 24 = 2800 kg 


6,28 
Größte Scherspannung in den Anschluß-Nieten: 


PAI, , a 102 24 : 
we OO | ech ae 73 
SIar EEE 7 aay ST 
= 1890 kg/cm? 


Tomax 


Größte Beanspruchungen im Querblech: 
b 
am Rand: oe = 4,5 a. AF, 
: a Jq 
s b8 


s di t \3 
dëtt 
=e aS 7\? 


= — on -2(+\ | = 142,7 cmt 
12 ig + 88 GI * 


96-14 
gl = ln 102.24 = 1650 kg/cm? 
Ti = 45 558. 149,7 1° gm 
| A 
e e K bd EE 
in der Mitte: ẽ kri 36 seb 20)? 
102 


. 24 = 1700 kg/cm? 


ef ~ 86 — 


6,28 -0,8 (14 — 2-2) 
Als Knickungspfeil findet sich für die mutmaßliche 
Bruchbelastung von 72000 kg ein solcher von: 


1 Wb, o k 340 











= — — e == m 2,0 
— J k 272—929 — 
Bly pi 
Da er für P, = 52,5 t Bruchbelastung aus 
lk Wb 6,28 . 24 
en GE ; —— ürd 
fx P 11,4 - 92,9 59500 co 8,0 cm wiirde, 
so findet sich aus 
Pr E Jmin : 
f = P,P fo ; Pk = 10 1? der Pfeil fo, 


der anfänglich da sein müßte, damit der Stab bei 52,5 t knickt. 
Man findet 1,7 cm. 


Aus der obigen Darstellung folgt schließlich auch, daß ein ge- 


— Stab, um nach beiden Seiten gleiche Sicherheit gegen 


nicken zu bieten, nicht mit gleichen Hauptträgheitsmomenten des 
ganzen Querschnittes, bezogen auf die freie und Materialachse ge- 
nügt, sondern daß das Trägheitsmoment bezüglich der freien Achse 
größer sein muß. Es wird vorgeschlagen zu dem Zweck den Ab- 
stand der Schwerpunkte der beiden Einzelstäbe etwa gleich ihrer 
Querschnittshöhe (a=h) zu wählen. 

Da der ganze Stab nur mit einer bestimmten Sicherheit tragen 
kann, wenn auch alle seine Teile, insbesondere die Einzelstäbe mit 
mindestens der nämlichen Sicherheit die ihnen zukommende Belastung 
tragen, so ergibt sich, daß die wirtschaftliche Konstruktion und 
damit die relativ größte Materialersparnis und billigste Konstruktion 
folgt, wenn alle Teile mit möglichst gleicher Sicherheit arbeiten. 


Berichtigung. 

Auf Seite 47 dieses Aufsatzes sind in der Tabelle zur Fig. 73, 
erste Zeile von unten, die Zahlen 1,8; 2,7; 3,6 zu ersetzen durch 
die Zahlen: .. 

1; 2; 3. 

Die ganze Zeile würde also lauten: 


105, 1930, 1900, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10. 
D. Verf. 


Druckwasserstrahlen 


zum Zerteilen von Faserstoffen (Holzstoff). 
(Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 


Der Stofftrieb kann aber, wenn es für den Betrieb und für die 
Zerteilung des Stoffes im Wasser vorteilhaft erscheint, durch Ein- 
stellung eines zweiten Druckstrahlrohres auf der anderen 
Seite des Behälters eine Vergrößerung erhalten. Ja man kann sogar 
drei und mehr Druckstellen anlegen. Man wird die Anzahl der Druck- 
stellen immer entsprechend der Größe der Behälter und Stoffschicht 
bestimmen. Soll beisp. ein Behälter soviel als möglich Druck- 
stellen erhalten, so wird man diese doch immer soweit auseinander- 
stellen, daß die Druckstrahlen in der Länge vollständig zur Aus- 
nutzung kommen. 

Damit der Wasserstand im Behälter bei der Bearbeitung gleich 
bleibt, wird das zur Erzeugung der Druckstrahlen nötige Wasser 
aus dem Behälter gezogen. Zu diesem Zwecke ist entweder am Boden 
oder in der Umfassungswand des Behälters eine Absaugöffnung 
anzubringen. 
teilchen abzuziehen, wird vor der Abzugsöffnung ein Sieb so ein- 
gestellt, daß es von den Druckwasserstrahlen reingehalten werden 
kann. Die Druckwasserstrahlen sollen die Siebfläche an der Ab- 
zugsöffnung bestreichen. 

Um die Abführung der Stoffteilchen von der Siebfläche durch 
die Druckwasserstrahlen zu ermöglichen, ist die Abzugsöffnung 
des Wassers in der Nähe des Druckrohres anzubringen. Zur Rein- 
haltung der Siebflächen von Fasern muß diese in der Breite und 
Länge von den Druckstrahlen berührt werden. Da aber die Sieb- 
flächen nicht groß sind, sind besondere Vorrichtungen zur Rein- 
haltung derselben nicht erforderlich. Da man die Druckstrahlen 
in schrager Richtung gegen den Boden des Behälters treibt, so muß 
die Siebfläche des Abzugs an der Stelle angeordnet werden, 
wo die Druckstrahlen die Fläche in voller Stärke berühren. Ist 
der Wasserabzug an der Umfassungswand, in der Höhe des Be- 
hälterbodens, angebracht, so können an dieser Stelle die Druck- 
wasserstrahlen seitwärts getrieben werden. Die an der Abzugs- 
seite liegende Strahldüse ist genügend schräg nach dieser Seite 
einzustellen. 

Die an der Seite angebrachten Siebflächen der Wasserabziige 
lassen sich leichter von Fasern freihalten, als die am Boden des 
Behälters angebrachten. Von senkrechtstehenden Siebflächen 
werden die angetriebenen Fasern gleichzeitig mit abwärtsbewegt. 
Da man aber auch die Bodenfläche des Behälters durch die Wasser- 
strahlen bestreichen kann, so werden auch die Siebflächen leicht 
von Fasern rein gehalten. Bei den Wasserabzügen am Boden 
Kommt der volle Höhendruck der Stoffschicht mit zur Wirkung. 
Sonach erscheint es zweckmäßig, die Wasserabzüge am Behälter- 
boden anzubringen. . Es können aber auch Fälle vorkommen, wo 
es rationeller ist, das Druckwasser von der Seite des Behälters 
abzuziehen. Da man an der Seite des Behälters die Wasserabzüge 
dicht am Boden anordnet, so wirkt der Höhendruck der Stoffschicht 
mit. Damit der Wasserabzug an der Abzugsstelle nicht zu groß wird, 
ordnet man mehrere Wasserabzüge am Behälter an. Sind mehrere 
Druckrohre vorhanden, so können an jeder Druckstelle zwei bis 
drei Wasserabzüge angebracht werden. 

Zweckmäßig ist es, wenn an jedem Abzuge ein Rohrstück 
von solcher Weite zur Verwendung kommt, daß die Saugwirkung 
der Pumpe sich nicht im Behälter bemerkbar macht. 

Zweckmäßig ist ferner die Anbringung der Ableitung des 
Druckwassers am Behälterboden. Die zur Überführung des Wassers 
nötigen Rohrstücke von größerer Weite können auch an der Seite 
des Behälters angeordnet werden. Die Ableitungsrohre des Druck- 
wassers aus dem Behälter sind derart anzubringen, daß sie nach 
Einstellung des Betriebes leicht vollständig entleert werden können. 
Der Stoffabzug wird am Boden des Behälters angebracht. 

Bei Überführung der Druckwassermenge wird man Zentri- 
fugalpifhpen benutzen, besonders in Fällen, wo der Betrieb der 
Kolbenpumpen im Behälter nicht gemerkt werden soll. 

Die Einführung des Druckwassers in das im Behälter befind- 
liche Strahlrohr kann durch ein senkrechtstehendes Anschlußrohr 
ermöglicht werden. Letzteres ist in der Höhe des Behälterrandes 
mit einem wagrecht liegenden Zuführungsrohr verbunden. Das 
Verbindungsrohr wird an beiden Seiten des Behälters befestigt. 


Um an der Absaugstelle des Wassers keine Stoff- 
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Wird das Zuführungsrohr mit dem Druckrohr an der Seite des 
Behälters verbunden, so bleibt der Raum über der Stoffschicht 
frei. Der Rohranschluß an der Seite des Behälters erfolgt in der 
Höhenlage des Druckrohres. Bei Aufstellung der Pumpbetriebe 
sind die örtlichen Verhältnisse zu berücksichtigen. Zur Herbei- 
führung einer Raumersparnis können auch Pumpen mit Elektro- 
motorbetrieb zur Verwendung gebracht werden. 





Notizen. 
Der Riebe-Kugellagerkafig. 


Die Riebe- Kugellager- und Werkzeugfabrik in Berlin 
bringt seit einiger Zeit eine Käfigkonstruktion für Kugellager 
in den Handel, die, nach meiner Ansicht wenigstens, gegenüber 
anderen Konstruktionen gewisse Vorteile bietet. 


Die Skizze Fig. 99 zeigt den Käfig für Doppelkugellager. 

Bekanntlich haben die beiden Stirnbleche infolge der zwischen 
ihnen rollenden Kugeln das Bestreben sich parallel zu ihren Ebenen 
zu verschieben. Dadurch tre- 
ten Biegungsmomente auf, die 
an den Zapfenstellen schließ- 
lich einen so großen Wert er- 
reichen, daß ein Lockern der 
Verzapfungen und infolgedes- 
sen ein unruhiger Gang des 
Kugellagers eintritt. Bei der 

vorliegenden Konstruktion 

werden die Kugeln in Off- 
nungen der Stirnbleche ein- 
gelegt und in der Nähe ihrer 
Polpunkte geführt. Zwischen 
den Kugeln sind Zwischen- 
stücke angeordnet, die mit 
dem einen Stirnblech aus 
einem Stück bestehen. Die- 





selben sind aus Lappen ge- Während der Bearbeitung 
bildet, die ursprünglich in der 

Ebene des Stirnbleches liegen, 

dann senkrecht zu dem Stirn- 

blech umgebogen, und als- Fig. 9. 


dann mit ihren Längskanten 
derart zusammengefaltet werden, daß ein dreieckiger Querschnitt 
entsteht. Die Lappen besitzen Ansätze, die zwecks Zusammen- 
baues des Käfigs durch das zweite Stirnblech hindurch gesteckt 
und dann umgebogen werden. 

Damit die Zwischenstücke an ihren Verbindungsstellen mit 
dem Stirnblech, an denen sie am stärksten auf Biegung und Ab- 
scheerung beansprucht werden, den größten Widerstand gegen 
diese Beanspruchungen bieten, werden sie als Träger gleicher 
Festigkeit ausgebildet, derart, daß ihre Breite nach dem freien 
Ende hin allmählich abnimmt. W. Enderlein. 


Reparatur von Rohrbrüchen. 


Winter und Frühjahr mit Frost- und Tauwetter haben viel- 
fach Hebung und Senkung des Erdreichs und der in diesem liegenden 
Rohrstränge zur Folge, wodurch sehr oft Rohrbrüche und dadurch 
größere Betriebsstörungen und Verluste herbeigeführt werden. 
Die Technik hat jedoch Mittel und Wege gefunden, das zeitraubende 
und kostspielige Einsetzen eines neuen Rohres zu vermeiden und 
zwar werden solche Reparaturen durch das Einbauen von sog. 
Hilfsmuffen behoben. Die früher verwendeten Hilfsmuffen mit 
Schraubenverbindungen haben indessen den Nachteil, daß sie 
schon bei geringem Druck — bei 3 at. — durch das unvermeidliche 
Strecken der Schrauben nicht mehr dicht halten. Solche Muffen 
sind, auch wenn die Schrauben nachgezogen werden, in den meisten 
Fällen nicht mehr dicht zu bringen. 

Eine verbesserte Konstruktion, die sich auch in der Praxis 
schon bewährt hat, bilden die von der Armaturenfabrik Bopp 
& Reuther, Mannheim-Waldhof, fabrizierten schraubenlosen 
Hilfsmuffen nach Fig. 100. 

Bei diesen fallen die Verbindungsschrauben ganz fort. Reuthers 
Muffe wird einfach um das Rohr gelegt, eingebleit und abgestemmt 
und ist für Druck bis zu 8 at. dicht aufzuziehen. Die beiden ın- 
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einandergreifenden Muffenhälften bilden in ihren Teilflächen zwei 
schräge Längsbleifugen, die das erste Abstemmen ertahren. Durch 
das dann folgende Abstemmen der Muffenbleifugen werden die Längs- 
fugen nur noch fester in der Dichtung angepreßt und abgedichtet. 
Fig. 100 zeigt die Anwendung der schraubenlosen Hilfsmuffe 
an einem glatten Rohr. Durch Fig. 101 ist ein schraubenloser 
Muffenverband abgebildet, in Anwendung bei undichten oder 
gebrochenen Muffen- und Flanschverbindungen. en 
Instruktion für den Einbau: Unterteil u und Ober- 
teil o der Muffe werden um das Rohr gelegt, ineinandergeschoben 
E . und vorläufig 
durch vier 
Hilfsschrau- 
benzwingen 
zusammenge- 
halten, hier- 
auf wie ge- 
wöhnliche 
Muffen ver- 
strickt, so- 
dann die Muf- 
fen und Längs- 
fugen mit 
Lehm um- 
hüllt, wobei 
man bei | 
Luftauslaß- 
löcher, bei t 
Eingußtrichter anbringt. Hierauf: Vergießen der Hilfsmuffe in 
einem Guß gleichzeitig durch beide Trichter; Verstemmen der 
Reihenfolge nach: 1. an den beiden Längsfugen, alsdann Weg- 
nehmen der Schraubzwingen, 2. an den beiden Muffenenden, 3. an 
den vier Kopfenden der Längsfugen. 





Behandlung dünner Gewindebohrer. 


Um das Brechen dünner Gewindebohrer zu vermeiden, benutzt 
man am besten die nachstehend skizzierte Kluppe Fig. 102. Diese 
eignet sich für alle Gewindebohrer von 1/, bis 1⁄4” engl. Durchm. 

Die Kluppe besteht 
aus zwei mit Griffen 
versehenen Weichstahl- 
platten, die durch vier 
Schrauben zusammen- 
gehalten werden und 
auf der Haltseite mit 
/\-férmigen Einschnit- 
ten versehen sind. Die 
Schrauben eılauben es die Platten für die einzelnen Verhältnisse 
einzustellen. Die Skizze zeigt übrigens die Vorrichtung zugleich 
in ihrer Anwendung. 





Fig. 102. 


Fragekasten der Redaktion. 
(Ohne Verantwortung!) 


Herrn F. P. Ihre Anfrage, welche Bewandtnis hat es mit 
dem „amerikanischen Erfindereide‘? beantwortet Direktor Fried- 
rich Weber, Berlin, wie folgt: 

Wer in Amerika ein Patent anmeldet, muß eine eidesstatt- 
liche Versicherung abgeben, daß er der erste und wahre 
Erfinder des zum Patent angemeldeten Gegenstandes sei. Diese 
Versicherung kann natürlich keinen absoluten Charakter haben, 
denn es weiß niemand, ob nicht ın derselben Stunde ein anderer 
erfinderischer Kopf auf den gleichen oder einen sehr ähnlichen 
Gedanken gekommen ist und ihn auch zum Patent angemeldet hat. 
Der Eid soll also nur soviel sagen, als daß der Erfinder von einer 
gleichen älteren Erfindung nichts weiß und sie auch 
keinem anderen weggenommen hat. Da in bezug auf diese 
Versicherung es in früheren Jahren mehrfach vorgekommen ist, 
daß nach der beim amerikanischen Konsul erfolgten Beglaubigung 
der Unterlagen noch ergänzende Blätter hinzugefügt wurden, werden 
diese jetzt beim Konsulat mit einem Seidenband zusammengeheftet. 

Die Formvorschriften des amerikanischen Patentgesetzes in- 
bezug auf den Eid werden zurzeit noch nicht ernst genug genommen 
und dürfte es daher zum Schutze gegen die Folgen dieser irrtümlichen 
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einem zweiten Erfinder in Anspruch genommen wurde. 





Auffassung angezeigt erscheinen, wenn man den Standpunkt der 
amerikanischen Gerichte inbezug auf die Bedeutung dieser eides- 
stattlichen Versicherung breiteren Kreisen zugänglich macht. 

In einem praktischen Falle hat jemand vor einem öffentlichen 
Notar einen Eid dahingehend abgelegt, daß er in Wahrheit glaube, 


der ursprüngliche erste und alleinige Erfinder einer Verbesserung 


an Schnallen zu sein, wie sie in der der Anmeldung beigefügten Be- 
schreibung erläutert sei und daß er nicht wisse und auch nicht 
glaube, seine Verbesserung sei schon, bevor er sie erfunden oder 
entdeckt habe, bekannt oder in Benutzung gewesen. 

Diese Erklärung habe alsbald Anlaß zu einer Anklage wegen 
Meineides gegeben, da der Gegenstand der Anmeldung auch von 
Wie ın 
der Einleitung bereits gesagt wurde, besteht sehr wohl die Möglich- 
keit, daß eine Erfindung zwei und mehrere Male zu gleicher Zeit 


von verschiedenen Personen gemacht werden kann. Wird, wie es 
‚ hier geschehen ist, nun von zwei Erfindern die eidesstattliche Ver- 


sicherung abgegeben, jeder von ihnen sei der erste und wahre Er- 


guder, so gibt es nur zwei Möglichkeiten. Entweder, sie handeln 


beide in gutem Glauben oder einer wußte von der Erfindung de- 
anderen und gab trotzdem die oben erwähnte Versicherung ab. 
Das Wort „alleiniger hat bei der strafrechtlichen Beurteilung 


des Falles, wie später gezeigt wird, im amerikanischen Erfindereid 


eine große Bedeutung. Ich will zunächst von der gesetzlichen Be- 
stimmung ausgehen, welche hier in Anwendung zu bringen ist. 
Sie lautet: Jeder, der eine neue und nützliche Kunstfertigkeit, 
eine Maschine, ein Erzeugnis oder eine Stoffverbindung oder eine 
neue und nützliche Verbesserung hiervon erfunden oder entdeckt 
hat, die vor der Entdeckung oder Erfindung durch ihn im Inlande 
noch nicht bekannt oder von anderen noch nicht benutzt war, die 
auch im In- oder Auslande noch nicht patentiert oder in irgendeiner 
gedruckten Veröffentlichung vor der Entdeckung oder Erfindung 
durch ihn vor länger als zwei Jahren nicht beschrieben oder durch 
ihn nicht im öffentlichen Gebrauch oder im Handel war, oder. 
wenn sie es war, als aufgegeben nachgewiesen werden kann, kann 
nach Zahlung der gesetzlich vorgesehenen Gebühren und auf dem 
sonst noch vorgeschriebenen Verfahrenswege ein Patent dafür 
erhalten. 


An diese Bestimmung schließt sich dann noch jene über den 
Eid an. Nach den gesetzlichen Bestimmungen in Amerika konnte 
ein Uneingeweihter sehr leicht auf die Idee kommen, ein Patent 
auf eine Erfindung anzumelden, welche er zusammen mit einem 
anderen gemacht hat, in der Auffassung, er habe dazu das Recht. 
denn das amerikanische Patentgesetz sei nur so auszulegen, als 
ob ın dem Eid die Versicherung inbezug auf die Eigenschaft als 
erster oder ursprünglicher Erfinder abgegeben wird, nicht aber ın- 
bezug auf die Frage, ob noch ein anderer dabei mitgewirkt und auf 
die Erfinderrechte verzichtet habe. Ist dies geschehen und gibt 
der Anmelder die Versicherung ab, er sei der alleinige Erfinder, 
so mag er den Begriff mit dem des Inhabers verwechseln. Formell 
gibt er zweifellos eine falsche eidesstattliche Versicherung ab und 
macht sich des Meineides schuldig. Der Mitbesitz eines anderen 
ist mit der eidesstattlichen Versicherung anzugeben, denn das 
amerikanische Patentgesetz verlangt nach dem Urheber, also nach 
dem Vater des Gedankens und will eben ausdrücklich diesem 
allein die Früchte seines erfinderischen Schaffens lohnen. Er 
hat aber das Recht, andere daran teilnehmen zu lassen oder ihnen 
schließlich alle Nutzungsrechte zu übergeben. Im Anmeldever- 
fahren aber muß unter allen Umständen die wirkliche Person 
des Erfinders erscheinen und wenn tausendmal jemand die Früchte 
der geistigen Arbeit eines anderen für Amerika geschenkt erhalten 
hat, so darf er keine eidesstattliche Versicherung dahin abgeben, 
daß er der erste und wahre Erfinder sei, in der Meinung, daß sich 
mit diesem Begriff in Amerika auch der künftige Inhaber decke. 
Letztere Stellung kann jeder einnehmen, welchem die Rechte 
des Urhebers einer Erfindung zugesprochen werden. Die eides- 
stattliche Versicherung ist aber von dem abzugeben, wel¢her die 
Erfindung gemacht hat. Ist es nicht sein alleiniges Werk, 
so obliegt ihm die Pflicht, dies mit der eidesstattlichen Versicherung 
zum Ausdruck zu bringen und eine Abtretungsurkunde des 
anderen beizubringen. Es liegt demnach kein Anlaß vor, die 
Abgabe derartiger Versicherungen für das amerikanische Anmelde- 
verfahren auf die leichte Schulter zu nehmen. 








Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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* Stabilitätsrechnung eines elektrisch betriebenen g, — Rı 480 — R, -70 _ 111600 . 480 — (— 17600 - 70) 





1 
Drehkranes. _ 560 560 
Von Ingenieur P. Gelbhaar. = 87,890 kg. 


Zusammenfassung. Es ist die Stabilitatsberechnung eines durch 
verschiedene Skizzen veranschaulichten Drehkranes für 50000yt 
Belastung und mit verstellbarem Ausleger, durchgeführt. Größte 
Ausladung 14 m, geringste 6 m. Drehradius: Winkel von 360°, also 
voller Kreis. 


Der normal belastete Kran ist mithin stabil ohne den Dreh- 
zapfen auf Biegung zu beanspruchen. Bei der Probelast würden 
sich die Reaktionen R, und R, wieder nach Fig 105, Skz. 2 unter 


Mit Abbildungen, Fig. 103 bis 107. Ss = Z G + Q — S, = 94 — 87,89 = 5110 kg. 
Einsetzung des größeren Wertes von Q ergeben, wir erhalten 
| 


Der auf seine Stabilität zu untersuchende Drehkran soll carnach: 
eine Tragfähigkeit von 50000 kg erhalten und der Ausleger soll | p, __ 91500-1750 + 4500 -1050 + 15.000 - 500 — 40 000 -70 
so verstellbar eingerichtet sein, daf die größte Ausladung a = 14 m : 500 
und die kleinste Ausladung a, ee — 129100 kg, 
= 6 m ist. Die Probebelastung se dë Se R — 99000 — 129 100 
11 60000 . Di - N, — 
soll 60000 kg betragen. Die Haupt i — — 80100 kg. 
BE 


abmessungen sind aus Fig. 105, 
Skz. 1 zu ersehen. 
Die Stabilitätsrechnung ist zu- 


Der Druck in dem Rollkranz 
würde sich dann in dem Ponkt 


-- Ete - 


nächst für die normale Belastung 81 auf: 
Q = 50000 kg für je eine Träger- | I, = 
bälfte durchzuführen. Das Gewicht : 129 100 - 430 — (— 30100 : 70) 


der Flasche soll hierbei mit of 
= 3000 kg in Rechnung gestellt 
werden. Das Eigengewicht für den 
Ausleger wird mit Ga = 9000 kg 
und das Eigengewicht für das Ge- En 
triebe einschl. Fundament mit Gr ug —— — 
== 46000 kg angenommen, letz- AJ! 

teres ist derart auf die Reaktionen d 

R, und R, verteilt, daß auf R, — AB 


15 8 


== 16000 kg entfallen. Das ge- 
samte Gegengewicht betrigt: 


560 
= 102890 kg 
und in dem Punkt 8’, auf: 
S'a = 99 000 — 102 890 
== — 8890 kg stellen. 
Der Drehzapfen würde in 


desem Fall auf Biegung bean- 
sprucht und zwar für das Moment: 


M, = 8890.560 — 2 178 400 cmkg. 


Der Drehzapfen erhält 390 mm 
äußeren und 100 mm inneren 















er ty ue 0 kg. Durchmesser (Hohlwelle). Sein Wi- 
Für die niedrigste Ausleger- | derstandsmoment ergibt sich aus: 
stellung berechnen sich die Auf- : : i 
lagerdrücke für je eine Trägerhälfte, : w=." (Did 
wie aus Fig. 105, Skz. 2 hervor- | 82 D 
geht, aus den Momentengleichungen: | sw. 2318 441 
DE G , wu E 
R, -500 = (' d 1750+-.% | i 
2 a | Wird bei dieser Höchstbe- 
15 Gr G lastung noch der Winddruck mit 
- 1050 + 5500 a -70 w = 250 kg/m? berücksichtigt, 
so erhöht sich das Moment auf 
E o. 8 Gp i 8178 400 cmkg. 
Ra - 500 = EW 570 -}- er 900 É Wir erhalten somit für den 
/ L Drehzapfen eine max. Biegungs- 
— Ga . 550 — k Kol , 1250 T beanspruchung von: 
2 2 Fig. 103. Z. A.: Stabilitätsrechnung eines elektrisch betriebenen _ 3178400 _ 547 kg/em? 
es ergibt sich somit für: Drehkranes. S 5820 j i 
R — 46875000 + 4725000 + 7500000 — 2800000 derselbe ist also genügend stark bemessen. 
an 500 Es ist nun zu untersuchen, ob bei der höchsten Ausleger- 
R, = 111600 kg. stellung ein Kippen nach der Gegengewichtsseite eintreten kann. 
i = — — — In diesem Falle ergeben sich die Reaktions- bezw. Auflager- 
ee oie eae a S driicke nach Fig. 104, Skz. 1 aus: 
Die Reaktionen R, oder Rg werden durch Träger auf den o 
Rollkranz übertragen und ergibt sich der Druck in letzterem — Gr Gr, 15G8 ` _ 8.79 
8 R, 950 + 700 + 500 
im Punkte 8, oder S, usw. Fig. 105, Skz. 3 aus: 2 2 46 2 








Von den mit einem Stern (x) verschenen Abhandlungen des vorliegenden Heftes sind vom Verlag Sonderdrucke erhältlich. D. Red. 
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__ 1425000 + 3150 000 + 7 500 000 — 280 000 
— 500 
— 18550 kg, 


R, = 2 — R, = 69 000 — 18550 = 50 500 kg. 


Die Drücke auf dem Rollkranz ergeben sich dann nach 
Fig. 104, Skz. 2 in den Punkten: 


6430 — R, - 70 
S, = 1i Ä 


560 ` 
go 7916 500 — 3535 000 
en 560 
S, = 7930 kg, 


Sa = £G — S, =69000— 7930 = 62070 kg, 


für diese Stellung des Auslegers ist mithin die Stabilität des 
Kranes ebenfalls gesichert. 





Mitte Rollachse Mile Rollachıse 
Fig. 104. Z. A.: Stabilitatsrechnung eines elektrisch betriebenen 
Drehkranes. 


Der auf die Stütze kommende Höchstdruck ergibt sich, da 
das Gewicht der unteren Eisenkonstruktion mit Rollen und Dreh- 
zapfen usw. Gg = 30000 kg beträgt, wovon Gp = 6000 kg auf 
die Portalstützen entfallen, aus folgenden: 

Steht der Oberbau mit seiner Reaktion S, über einer der 
Portalstützen, so belastet er diese bei der Annahme, daß nur 
drei Stellen den Gesamtdruck von S, = 87890 kg auf die Stütze 
übertragen, wie aus Fig. 107, Skz. 1, a bis d ersichtlich. 


Die Laufrolle A nehme die Hälfte von S, = = 43945 kg 


auf. Die übrigen 43 945 kg verteilen sich auf die Rollen B und C, 
die ihren Druck auf die Stütze S, und S, bezw. auf die S, und S, 
abgeben; und zwar wirkt Rolle B auf Stütze 1 mit: 


21973-150 








Sg = ag ` - = 13200 kg 
und Rolle C auf Stütze S, mit: 
21 973 - 250 e 
Sc = T 15 640 kg. 
Von dem zweiten Träger kommt noch auf Stütze S, ein 
, 21973. 70 
Druck von: S, = ang > 4400 kg. 


Wenn der Winddruck mit 250 kg/m? angenommen wird, 
so "kommt im ungünstigsten Fall noch auf jede Stütze eine 
Druckbeanspruchung mit: W = 1500 kg. 


Die Summe dieser Drücke sind gleich dem Höchstdruck auf 
je eine Stütze, also: 
K max = Ge -+ Sa A- Sr + Sc -+ S, JW" 
= 6000 + 43 945 + 13 200 -- 15 640 + 4400 :- 1500 
= 84 685 kg. 
Die Fundamentplatte einer Stütze mit einer Fläche: 
f = 80 X 78 = 6240 cm? 


belastet somit das Fundament mit: k = oe 


6240. 

Bei der Probelast Qp — 60000 kg ist S,’ = 102890 kg. 
Unter denselben Voraussetzungen (Fig. 107, Skz. 1) ergibt sich 
der Maximaldruck auf eine Stütze zu: 


K‘ max — Gp + S'A + Sg + Sc + S» — W. 


— 18,6 kg. 








| 
| 
| 


8 
Hierbei ist S’ wieder — i — 91445 kg, 


25 723.150 . 
S's = ` aen = 15 400 kg, 
25723 - 250 
er ee 
Sc 350 f 8 
und Bee zen kg, 
> 350 


mithin wird: 


Kin — 6000 + 51445 + 15400 + 18 400 + 5150 + 1500 


= 97895 kg. 
Das Fundament erhält hierbei einen Druck von: 
97895 Bun 
== — 15.7 kg 2 
6240 15,7 kg cm 


Bei der Probelast Qp == 60000 kg und bei ungiinstiger 
Windrichtung bat der Drehzapfen ein Moment Mp = 317840 emkz 
aufzufangen, er ist also bestrebt den Kran mit eiuer Kraft: 

317 840 x 
E kes 1760 kg 
am Hebelarm ] = 570 um die untere Kante zu kippen (Fig. 107, 
Skz. 2). Hierzu kommt der Winddruck, welcher auf dem Unter- 
bau wirkt, mit Wy = 2000 kg, der am Hebelarm l = 570 an- 
greife und womit das Kippmoment: 
Mx = 3760 - 570 2150000 cmkg wird. 

Diesem steht das Moment aus dem Eigengewicht des Unter. 
baues = 30000 kg mal den Hebelsarm | == 280 entgegen, also: 
Mix = 30 000 - 280 = 8 400 000 cmkg. 

Es ergibt sich somit, daß in keiner Stellung des Krane: 
eine Beanspruchung der Fundamentschrauben stattfindet. 


p= 


Nun bleibt noch die Stabilititsrechnung für das Fundament 
des Kranes durchzufiihren. 
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liz Mile Bollachse 
Fig. 105. Z. A.: Stabilstätsrechnung eines elektrisch betriebenen 
Drehkranes. 


Das eiserne Portal des Kranes steht auf einem Betonklotz. 
welcher bei einer quadratischen Grundfläche von 7,00 m Seiten- 
länge eine Höhe von 4,4 m besitzt, Fig. 103 u. 106*). Der In- 


*) In Fig. 106 bezeichnet: a den Motor zum Heben und Senken 
der Last und zum Schwenken des Kranes, b die Schnecke, c den 
Schneckenkranz, d den Mittel-Rollenkranz, e das Schneckengetriebe 
und f die magnetische Kupplung. Weiter ist g der Motor für Aus- 
und Einholen des Auslegers, h der Kontroller für rechts-links 
schwenken, i der für senken-heben der Last und k der für auslegen- 
einlegen. Bei 1 stehen die Akkumulatoren, m ist die Schalttafel und 
n ein Schrank. Der Führerstand ist mit o, der Umformer mit p, die 
Werkbank mit q und die Drehbank mit r bezeichnet; s ist eine Bohr- 
maschine. 


— 7 











halt dieses Klotzes beträgt rund 200 cbm. Das Gewicht des- 
selben stellt sich auf rund 400 000 kg. Der Betonklotz ruht auf einem 
Pfahlrost von 73 Pfihlen, Fig. 103, Skz. 2 u. 8, welche unter- 
einander durch Holme fest verbunden sind. Die Pfähle haben 
einen Durchmesser | œ~ 40 cm bei einer mittleren Länge 1 œ~ 12 cm 
an der Seite, welche am weitesten in das Wasser hineinragt. Die 
Pfähle werden an der Landseite, der jeweiligen Wassertiefe ent- 
sprechend kürzer. 

Mit Bezug auf die Stabilitätsrechnung des Eisengerüstes 
wirken auf den Pfahlrost folgende Kräfte und Momente: 

a) Der Kran trägt bei größter Ausladung von 14 m von 
Mitte Rollachse die Probelast Qp = 60000 kg, wobei er 
nach der Wasserseite gedreht ist. Der Winddruck ist mit 
w = 250 kg/cm? in der ungünstigsten Richtung in Rechnung ge- 
stellt. Die einzelnen Werte sind in der folgenden Tabelle zu finden. 














G Last Hebelarm | Moment 
ruppe 

kg | cm | one 
Probelast . | 60000 I 1400 | 84000000 
Flasche . | 3 000 1400 | 4200000 
Ausleger . 9 000 700 16 a 000 
Getriebe u. F aan Se ae ok 46 000 : 
Portalgerüst . 30 000 
Betonfundament 400 000 
Winddruck . 11 Br 000 
Summe 548 000 | 106 100 000 
Gegengewicht . 80 000 — 5700  |-45 600000 
Resultat . | 628000 | | 60 500 000 


Es ruht in diesem Fall auf dem Pfahlrost eine Last von 
628000 kg, zugleich wirkt ein Biegungsmoment von 605 000 000 
emkg auf die Sohle des Betonfundamentes. 

b) Der Ausleger des unbelasteten Kranes steht in seiner 
höchsten Stellung bei 6 m Ausladung, der Winddruck, welcher 
wieder mit 250 kg/m? in Rechnung gestellt ist und das Gegen- 
gewicht streben den Kran nach der Seite des letzteren zu kippen. 
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Fig. 106. Z. A.: Stabilitätsrechnung eines elektrisch betriebenen 
Drehkranes. 


Die Werte sind wieder in einer Tabelle zusammengestellt. 


Moment 
































Gruppe Last Hebelarm 
kg cm ame 

Flasche 3000 | 600 1 800 000 
Ausleger . ; | 9 000 350 3 150 000 
Getriebe u. GEES D | 46 000 0 | 0 
Portalgeriist . 30 000 S | S 
Betonfundament | 400 000 | 
Summe ! 488 000 480 000 
Gegengewicht . 80 000 — 5700 — 45600000 
Winddruck . — | — 14000000 
Resultat . . . . . . . .! 568000 | |! — 54650000 


— o Allgemeiner ‘Teil mit Berechnungen ete. 
Das Widerstandsmoment des Pfahlrostes dividiert durch den 
Querschnitt eines Pfahles ist nun gleich der Summe der Produkte 
aus der Anzahl der Pfähle einer Reihe, multipliziert mit dem 
Quadrat der Entfernung derselben von der Fundamentmittellinie, 
alles dividiert darch die Entfernung der äußersten Pfahlreihe 
von der Fundamentmittellinie. Also in diesem Fall: 
W = 
2 (13 X 3,8? + 2,757. 2 +7. 2,2? + 2. 1,6524 7-1,1? -+ 2- 0,553) 
EE EE — 
= 124,3 më — 124 300 000 cm3. 
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Fig. 107. Z. A.: Stabilitätsrechnung eines elektrisch betriebenen 
Drehkranes. 


Daraus berechnet sich die Höchst- und Mindestleistung 
eines Pfahles und zwar: wenn Q, den Gesamtdruck, z die Anzahl 
der Pfihle, M das gesamte Moment = W das Widerstands- 


moment bezeichnet zu: Prax. = KR j 
min. Z EW 


für jeu Fall a also: 

628 000 605 000 000 
73 124300000 

pro Pfahl der äußersten Reihe an der Auslegerseite und: 


628000 605000000 
Ten = 7 — {94000000 — 2/80 kg 


pro Pfahl der &ußersten Reihe an der Gegengewichtsseite. 

Das Fundament hat also für diesen Fall an keiner Stelle 
das Bestreben sich von dem Pfahlrost abzuheben, mithin ist die 
Standfestigkeit des Kranes gesichert. 


Für den Fall b ist: 


Dans. — 


568 000 546 000 000 
er 124300000 „100 kg 
pro Pfahl der äußersten Reihe an der Gegengewichtsseite, und: 
568 000 546 000 000 
VE er ee ey E 
— 124300 000 S00 Eg 


pro Pfahl der äußersten Reihe an der Auslegerseite. 

Wird für den Fall a anstatt der Probelast Qp — 60000 kg 
die Betriebskraft Q = 50000 kg angenommen, so verringert sich 
die Belastung des Pfahlrostes auf 618000 kg, und das gesamte 
Moment auf 465 000 000 cmkg. 

Die.Belastung eines Pfahles der äußersten Reihe an der Aus- 
legerseite würde sich dann auf: 


p, — 618000 , 465.000 000 
max. ~~ 


"og + 124300000 — 12130 kg 


vermindern. 

Der Kran ist also so ausgewuchtet, daß im Betrieb in den 
beiden ungünstigsten Stellungen unter ungünstigsten Verhältnissen 
das Fundament gleich stark beansprucht wird. 

Diese ungünstigsten Verhältnisse werden im Betriebe jedoch 
nur äußerst selten eintreten, da der Kran nur sehr selten über 
die Betriebslast bis zur Probelast beansprucht, und auch der 
Ausleger nur selten auf seine geringste Ausladung eingesetzt 
wird. In der Regel wird darum die höchste Belastung eines 
Pfahles 10000 kg betragen, so daß der gewählte Durchmesser 
d = 40 em reichlich genügen wird, um diese Last aufzunehmen. 
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Eine interessante GroBgieBerei. 
Von Prof. Ad. Vieth. 


Mit Abbildungen, Fig. 108 bis 111. 


Zusammenfassung. Es wird eine größere Gießerei, enthaltend 
Grauguß-, Stahl und Metallgießerei in einem einzigen Raume, be- 
schrieben, in welcher vor allem große und schwere Stücke gegossen 
werden. Die ganze Ausrüstung und Einrichtung der GieBerei sowie 
auch die Ausführung einzelner Formarbeiten ist näher erläutert. 


Die im Jahre 1843 in Bremen gegründete Werftanlage der 
Aktien-Gesellschaft Weser, Bremen, ist heute die größte 
Schiffswerft am Weserstrome. Sie hat sich aus einer kleinen 


Maschinenfabrik, verbunden mit einer Gießerei, die sich anfangs 
nur mit der Ausbesserung von Schiffen befaßte, in wenigen Jahren 
zu einer Anlage entwickelt, die bereits viele deutsche Dampfer 
und Kriegsschiffe jeder Größe, sowie auch eine große Zahl von 
ausländischen Kriegsschiffen und sonstigen Fahrzeugen sowie 
Allmählich war die Grund- 


Maschinen aller Art hergestellt bat. 
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Fig. 108. Z. A.: Eine interessante Großgießerei. 





für Gießereien, die unter ähnlichen Verhältnissen zu arbeiten 
gezwungen sind. 
Das Gießereigebäude. 

Das Gießereigebäude liegt parallel zum Weserstrome und ist in 
Eisenfachwerk ausgeführt, dessen leere Räume mit Ziegelmauer- 
werk von 14 Stein Stärke ausgefüllt sind. Es besitzt eine reichliche 
Zahl von Seitenfenstern, wie auch zahlreiche satteldachférmig 
aufgesetzte Oberlichter, so daß es selbst bei trübem Wetter in 
der Gießerei am Tag noch gut hell ist. Bei Dunkelheit erfolgt 
die Beleuchtung durch Bogen- und Glühlampen. Das elektrische 
Bogenlicht dient mehr der allgemeinen Beleuchtung, das Glüh- 
lampenlicht, das sich an den verschiedensten Stellen der GieBerei 
durch Steckkontakte herstellen läßt, mehr zur Beleuchtung der 
Formbänke, einzelner Arbeitsplätze, Maschinen, Formen, ab- 
geschlossener kleinerer Räume und der Bureaus. 

Das Gebäude ist dreischiffig ausgeführt von 136 m Länge 
und 45 m Breite, hat also 6120 qm Grundfläche, welche für einen 
flauen Geschäftsgang wohl noch eben genügt, bei normalem oder 
gar flottem Ge- 
schäftsgange sich 
aber als unzurei- 
cherd erwiesen hat. 

Die Gesamter- 
zeugung von Jähr- 
lich 4000 t Grau- 
guB, 400 t Stahl- 
vuB und 600 t Me- 
tallguß kann zwar 
bei der vorhande- 
nen Grundfläche 
durchaus nicht als 
besonders groß be- 
zeichnet werden. 
Die geringe Erzeu- 
gung hat aber in 
der Herstellung vie- 
ler großer und 

schwerer Guß- 

stücke, wie Schiffs» 
zylinder, Maschi- 
nenständer, Funda- 
mentrahmen usw.. 
die oft 20000 bis 
30000 kg schwer 
sind, und deren 
Formen oft mehr 
als sechs Wochen 
ın Arbeit sind, 
ihren Grund. 

Der Querschnitt 
der Gießerei in der 
Nähe der Metall- 
gießerei ist in Fig. 
109 dargestellt. Das 


fläche in der Stadt Bremen selbst, auf welcher die Werftanlage | Mittelschiff ist 20 m, die beiden Seitenschiffe je 12,5 m breit. Im 


gegründet worden war, zu eng geworden. Daher machte sich 
im Jahre 1905 die Verlegung der Werft nach Gröpelingen, 
einem Vororte Bremens, notwendig, wo auf dem vorhandenen Gelände, 
in übersichtlicher und zweckentsprechender Weise geräumige 
Anlagen, welche mit den besten Hilfsmitteln und Hilfsmaschinen 
damaliger Zeit ausgerüstet waren, geschaffen wurden. 

Es sei aber vorweg bemerkt, daß die Gießerei dieser Neuanlage 
inzwischen auch schon wieder zu klein geworden und, wie aus 
der folgenden Beschreibung zu ersehen ist, bei den unzähligen 
Neuerungen der letzten Jahre modernen Anforderungen nicht 
mehr völlig entspricht. Wenn daher im folgenden auch keine ganz 
moderne Gießerei-Anlage beschrieben wird, so lassen sich doch 
viele interessante Einzelheiten berichten, die sich aus der engen 
Aneinanderlage der einzelnen ganz verschiedenartigen Gießereien 
aus dem durch einen flotten Betrieb bis auf das äußerste in An- 
spruch genommenen beschränkten Raume und aus den mir 
zur Verfügung gestellten Zahlenwerten ergeben. Sicherlich enthält 
deshalb dieser Bericht auch manches Nachahmenswerte besonders 


linken Seitenschiff ist 4,3 m hoch über dem Formherde ein Ankleide- 
und Waschraum angecrdnet. Jeder Former erhält hier seinen Schrank, 
dessen Drahtgittertür mit einem Vorhängeschloß verschlossen wer- 
den kann. Die Waschbecken sind mit einer Warmwasserleitung 
verbunden. Ein zweiter Waschraum ist in dem Gebäude H einge- 
richtet. Das rechte Seitenschiff zeigt einen Anbau. der als Metall- 
lager und als Modellager für die unentbehrlichsten Handmodelle der 
Gießerei dient. Die Seitenschiffe sind rd 8,5 m, das Mittelschiff 
12,1 m bis Unterkante Dachbinder und 16,3 m im ganzen hoch. 
Die Überdachung besteht aus Doppel-Pappdächern mit 1:4 Nei- 
gung. Die satteldachförmig eingesetzten Oberlichter befinden sich 
zwischen den einzelnen Bindern. Die Lüftung erfolgt durch 
zahlreiche in den Seitenwänden dicht unter dem Dache angeordnete, 
von dem Laufsteg der Hauptlaufkranbahn aus von Hand verstellbare 
Jalousien. Außerdem ist an der Stirnseite der Metallgießerei noch 
ein Elektroventilator vorgesehen. 

Das Hauptschiff ruht auf zwei Reihen flußeiserner Säulen 
aus Quadrateisen in 10 m Abstand. Den darunter befindlichen 
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Hauptformherd bestreicht ein elektrisch betriebener Dreimotoren- 
laufkran von 30 t Tragfähigkeit und zwei Laufkrane von je 15 t 
Tragfähigkeit und 20 m freitragender Spannweite. Ihre Fahr- 
geschwindigkeit beträgt rd. 1,0 m in der Sekunde. Die Fahrbahn 
liegt 7,6 m hoch. Die Hauptträger des größten Laufkranes sind 
als Parallelfachwerkträger 2 m hoch ausgeführt. Die Fahrbahn 
der Krane in den Seitenschiffen, die 9 m Spannweite haben und 
als Dreimotorenkrane von 4 t Tragfähigkeit eingerichtet sind, 
liegt 6 m hoch. 

Das Mittelschiff enthält der Reihe nach ohne besondere tren- 
nende Zwischenwände, wie aus dem Grundriß Fig. 108 hervorgeht, | 


72500: 


Fig. 109. Z. A.: Eine interessante Großgießerei. 


die Lehmformerei Q, die Graugußformerei O, die Stahlgießerei N 
und die MetallgieBerei M. Im Herd der Lehmformerei sind 
acht Dammgruben, in dem für Masseformerei eine vorgesehen. 
Zur Hilfeleistung beim Formen, zum Heben der Formkasten, 
der Modelle, Kerne und Kernstücke, Gießpfannen usw. sind 
17 Drehkrane vorhanden, die in der Lehmformerei an jeder Säule, 
die zur Dach- bzw. Kranbabnunterstiitzung dient, in der GrauguB- 
und MetallgieBerei in größeren Abständen angeordnet sind. Die 
Krane haben durchweg am Ende des 7 m langen Auslegers 2,5 t, 
und bis 3 m Entfernung von der Drehsäule 4 t Tragfähigkeit. 
Von diesen Kranen werden 15 von Hand bedient, während bei 
zwei Kranen die Hubbewegung elektrisch eingerichtet ist. Zwei 
der vorgenannten Krane dienen ausschließlich dem Kupol- 
ofen- und Konverterbetrieb und sind mit elektrischen 
Flaschenzügen von 3 t Tragfähigkeit versehen. Außerdem 
sind noch an vier Stellen des Formherdes in der Mittel- 
achse des Hauptschiffs 4 cbm schwere Steinfundamente 
verlegt, in welche ein kleiner, leicht versetzbarer Drehkran 
von 4 m Ausladung und 600 kg Tragfähigkeit zum Ein- 
setzen von Kernen in Grundplatten usw. sich einstecken 
läßt. Er ist in Fig. 110 ganz im Vordergrunde zu erblicken 
und bedient eine Formfläche von 14 x 24 m. Dieser kleine 
Kran hat sich zur Entlastung der fortgesetzt in Tätigkeit 
befindlichen Laufkrane als nützlich erwiesen. 

Fig. 110 läßt ım Hintergrunde die Metallgießerei er- 
kennen. Links im Vordergrunde befindet sich der Konver- 
ter für die Stahlerzeugung und auf der rechten Seite des 
Hauptschiffs zwischen zweieinhalben Stein starken Wänden 
ist die Gußputzerei eingerichtet. 


Die Ofenanlage. 


Ein besonderes Ofenhaus, wie es manche Gießereien 
haben, ist hier nicht vorhanden. Die Schmelzöfen sind viel- 
mehr inmitten der Gießerei alle nebeneinander ohne beson- 
dere Abgrenzung durch irgendwelche Wände am Rande des 
Seitenschiffs so eingebaut, daß sie das flüssige Eisen nach 
beiden Längsrichtungen des Formherdes unter gleichen Ver- 
hältnissen liefern. 

Im ganzen sind sechs Kupolöfen vorhanden, darunter drei 
von je 1 m Durchmesser, zwei von je 700 mm und einer von 500 mm 
Durchmesser. Der Klein-Kupolofen wird besonders zur Herstel- 
lung von Speziallegierungen von Graueisen in kleinen Mengen 
gebraucht. Die übrigen Kupolöfen sind nach System Krigar 
mit Vorherd und Bodenentleerung gebaut und besitzen doppelte 
Winddüsenanordnung nach System Bestenbostel. Die stünd- 
liche Schmelzleistung beträgt bei den großen Öfen etwa 6 t, bei 
den mittelgroßen 3 t, bei dem kleinsten 1 t. Bei der Herstellung 
großer Gußstücke sind oft bis vier Kupolöfen gleichzeitig in Be- 


73 





wI e?" 





Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


trieb. Die beiden Kupolöfen mittlerer Größe dienen im normalen 
Betriebe zum Schmelzen des Roheisens für den Stahlkonverter. 
Ein Schmalspurgleis führt hinter den Öfen entlang und ermöglicht 
eine leichte und schnelle Entfernung der Schlacken bzw. die An- 
fuhr von Ausbesserungsmaterialien. 

Der Gebläseraum mit 18 x 10 m Grundfläche liegt in gleicher 
Höhe mit der Gichtbühne und enthält zwei Rootgebläse, welche 
von einem Elektromotor von 100 Amp. und 220 Volt Spannung 
betrieben werden. 

Die Gichtbühne hat 240 qm Grundfläche und dient wie üblich 
zugleich zur Aufstapelung der Rohstoffe: Masseln, Kalkstein und 
Koks. Sie liegt in 5,5 m Höhe über der Herdsohle, 
ist mit Eisenblechen abgedeckt und wird durch zwei 
elektrisch betriebene Transmissionsaufzüge von 
2000 kg Tragfähigkeit bedient. Die Förderschalen 
hängen an Drahtseilen, und ihre Türen öffnen sich, 
da die Aufzüge unmittelbar an der Umfassungs- 
mauer der Eisengießerei liegen, nach außen, also 
den Rohstofflagern zugekehrt, die durch mehrere 

Gleisverbindungen und Drehscheiben mit den För- 
~ derschalen in Verbindung stehen. Die Zufuhr der 
Rohstoffe erfolgt demnach auf kürzestem Wege. 

Die Gichten der vier Öfen sind mit Schiebe- 
türen, die durch Gegengewichte ausgeglichen sind, 
versehen. Die Türen sind gewöhnlich geschlossen, 
damit beim Anheizen oder Herunterblasen die Heizgase nicht auf 
die Gichtbühne schlagen; sie werden nur während des Schmelzens 
offen gehalten. 

Durch die gemauerte Funkenkammer hindurch sind über 
jedem Ofen schmiedeeiserne Abzugrohre errichtet, um eine zweck- 
mäßigere Abführung der Heizgase und Ablagerung der Lösche 
zu erzielen. Jedes Rohr ist nach unten verlängert und mit einem 
Löschefall (neben der Gichtöffnung) versehen; es mündet auf 
dem Dache in eine oben offene, 20 m lange, 3 m breite, 7,5 m hohe 
aus Ziegelmauerwerk hergestellte und innen mit Schamottsteinen 
ausgekleidete Funkenkammer. Die in diesen Behälter geführten 
Kamine sind an ihrem oberen Ende mit Eisenblech abgedeckt, 
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Fig. 110. Z. A.: Eine interessante Großgießerei. 


so daß die Heizgase gegen die Behälterwände strömen müssen. 
Durch diese Anordnung ist eine vorzügliche Ablagerung der Lösche 
erzielt; letztere wird etwa alle vier Wochen entfernt. 

Die Beschickung der Öfen erfolgt bis jetzt noch von Hand, 
doch hat sich eine mechanische Beschickung schon als not- 
wendig erwiesen, so daß deren Einrichtung nur eine Frage der 
Zeit ist 

Die zum Ausbessern der Schmelzöfen erforderlichen Stoffe 
wie Kaolin als Klebmasse und Schamottsteine lagern außerhalb 
des Gießereigebäudes in einem Bunker, der durch Schmalspur- 
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gleise eine bequeme Förderung der Stoffe bis zu ihrem Verwen- 
dungsplatze ermöglicht. 

Der Abstich des flüssigen Eisens erfolgt in der allgemein 
üblichen Weise mittels Spießes. 


Gießpfannen. 


Das Gießpfanneninventar besteht aus Kranpfannen von 15 t 
Inhalt abwärts mit seitlichem Handrad, konischer Räderüber- 
setzung, Schnecke und Schneckenrad, aus Gabeltragpfannen und 
Handpfannen. Für die Stahlgießerei werden ausschließlich Stopfen- 
pfannen von 1,5 t Inhalt verwendet, weil das Gießen mit ihnen, 
ohne flüssigen Stahl zu verschütten, vorgenommen werden kann. 

Für Grauguß werden Stopfenpfannen nicht benutzt, weil 
das Einschleifen der Stopfen eine sehr zeitraubende und mühsame 
Arbeit ist. 

Die Gießpfannen werden nach jedem Gebrauch gründlich 
gereinigt, besonders werden alte Eisenreste aus den Pfannen 
entfernt, da sie dem in die Pfanne gelassenen flüssigen Eisen 
eine Menge Wärme entziehen und matten Guß liefern würden. 
Nach dem Ausschmieren erfolgt das Trocknen und Vorwärmen 
der größeren Pfannen auf zwei kleinen Feuern mit Unterwind- 
gebläse. Die Feuer befinden sich neben der Birne Fig. 111, die 
Windleitungen sind von der Kupolofenwindleitung abgezweigt und 
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unterirdisch verlegt. Die Pfannen ruhen beim Vorwärmen in um- 
gekehrter Lage mit ihrem Rande auf kleinen eisernen Stützen. 
Diese Einrichtung hat sich bewährt. 

Die in den Pfannen verbleibenden Roheisenreste werden be- 
kanntlich, um sie schnell los zu werden, zuweilen in dazu vor— 
bereitete besondere Vertiefungen des Formherdes, zuweilen aber 
auch außerhalb des Gießereigebäudes in mehr oder weniger reinen 
Sand gegossen. Hierdurch wird das Eisen Jedoch stark verun- 
reinigt und beeinflußt beim Wiedereinschmelzen den Guß in nach- 
teiliger Weise. Aus diesem Grunde hat man einen eisernen auf 
Füßen ruhenden, schmiedeeisernen Rahmen konstruiert, in welchem 
vier trogförmige, gußeiserne Kokillen, welche durch einen einfachen 
Hebelmechanismus kippbar eingerichtet sind, angeordnet sind. 
Die lichte Länge der Kokillen beträgt 1200 mm, sie werden durch 
drei eingesetzte Tonscheidewände, die mit einigen 25 mm weiten 
Öffnungen verschen sind, unterteilt. Der Apparat kann durch 
den Laufkran leicht an jede Stelle der Gießerei, wo gerade ge- 
gossen wird, gesetzt werden. Alle Pfannenreste werden dann in 
die sauber geschwärzten glatten Kokillen gegossen und nach dem 
Festwerden bzw. Erkalten durch Kippen der Kokillen in Form 
von Masseln wiedergewonnen. Der Apparat ist zur Aufnahme 
von 1200 kg Roheisen eingerichtet. 


Die Rohstoffe. 


Die Rohstoffe wie Roheisen, Kalkstein, Koks und Formsand 
sind in der Nähe ihres Verwendungsortes in verschiedenen teils 
offenen, teils überdachten Bunkern V bzw. V,, Fig. 108, gelagert. 





: Feststellung versehen ist. 
.kippwagen. 





Das Roheisenlager, mit einer Ausdehnung von 40 x 25 m be- 
findet sıch ın der Nähe der Schmelzöfen bei Y in Fig. 108. 
Die hohen Anforderungen, welche in bezug auf Leistungsfähig- 
keit und Qualität der Gußwaren an die Gießerei gestellt werden, 
— die Lagerung reichlicher Vorräte aller Arten Rohstoffe 

r Notwendigkeit. Werden doch im Laufe eines Monats etwa 
350 t Grauguß, 50 t Metallguß und 40 t Stahlguß 
Die hauptsächlich zur Verwendung gelangenden Eisensorten sind 
die Roheisenmarken I und III von der Norddeutschen Hütte 
in Oslebshausen bei Bremen, Hämatit I, Deutsch Ill, Eng- 
lisch III und Spezialeisen verschiedenster Herstellung. 

In der Nähe des Roheisenlagers ist das Fallwerk zum Ze r- 
triimmern von altem Guß, alten Propellernaben usw. mit einem 
1000 kg schweren Fallgewicht aufgestellt. Das Heben dieses Ge- 
wichts “wird durch eine in einem "kleinen benachbarten Gebäude 
aufgestellte elektrische Winde bewirkt, die das Gewicht auf 8 m 
Höhe heben kann. Das Fallwerk ıst mit 200 mm dicken oben sich 
nach innen neigenden Bohlen umkleidet, um Sicherheit gegen 
ab- und hochspringende Gußstücke zu gewähren. 


gegossen. 


Der Koks wird von der Norddeutschen Hütte, sowie aus West- 
falen bezogen und mit den Steinkohlen in ein paar Schuppen V}, 
Fig. 108, von 10 x 4 bzw. 20 x 4m Größe gelagert. Auch der Kalk- 
stein liegt in einem besonderen Schuppen V von 4,5 x 4,5 m Größe. 


Die Formsandaufbereitung. 


Die hohen Ansprüche, welche der Schiffbau insbesondere der 
Kriegsschiffbau an die Gußstücke stellt, verlangt die Verwendung 
der verschiedenartigsten Formsande: Ellricher vom Harz, Halle- 
scher nur für Metallguß, kräutergrüner Formsand aus Viersen 
(Rheinland) und Silbersand für Stahlguß, Sand von Grohn-Vege- 
sack für Grauguß und Lehm. Der mit der Bahn ankommende 
Formsand kann auf kürzestem Wege ohne Umladung unmittelbar 
hinter die Sandbunker, welche ganz in der Nähe der Aufbereitungs- 
Abteilung liegen, gefahren und abgeladen werden. Die Sandbunker 
sind 4,5 m tief und rd. 40 m lang und den verschiedenen Sand- 
formen und ihrem Bedarf entsprechend durch Querwände von- 
einander getrennt. Ein großer Teil der Bunker ist überdacht, 
so daß ein besonderes Trocknen des Sandes überflüssig wird. Die 
Beförderung des Sandes von diesen Bunkern nach der Aufbe- 
reitung erfolgt auf dem sich durch alle Teile der Gießerei erstrecken- 
den Schmalspurgleis von 60 cm Spurweite, das an allen wichtigen 
Kreuzungspunkten mit kleinen eingelegten Drehscheiben ohne 
Als Transportgefäße dienen Mulden- 
Die Aufbereitung der Formstoffe erfolgt unterhalb 
der Gichtbühne bzw. unter dem Gebläseraum auf einer etwa 200 qm 
großen Grundfläche. 


Der Lehm wird unweit Bremen in brauchbarem Zustande 
vegraben. Er wird in drei Abstufungen aufbereitet, als gewöhn- 
licher Formerlehm, Kernlehm und Schlichtlehm und erhält seine 


formgerechte Beschaffenheit hauptsächlich durch den Zusatz von 


verrottetem Pferdemist. 


Wie in vielen Gießereien der Kollergang immer noch als die 
zweckmäßigste Aufbereitungsmaschine Angehähen wird, so hat 
auch hier die Erfahrung gelehrt, daß er den besten Formstoff 
liefert. Es sind daher drei Kollergänge mit umlaufendem Teller 
und QOberantrieb zur Verarbeitung der Formstoffe aufgestellt. 
Sie werden von einem Elektromotor angetrieben, der auch noch 
eine Kugelmühle, einen Desintegrator, eine Schmirgelschleif- 
maschine, einen Schleifstein, die Birnenkippvorrichtung und eine 
Zerreißmaschine betätigt. Die Lehmzufuhr erfolgt von dem 
Bunker V,, der unmittelbar hinter der Aufbereitung liegt, durch 
die schon erwähnten Schmalspurgleise bis unmittelbar vor die 
Kollermühlen. Der Schlichtlehm erbält gewöhnlich einen Zusatz 
von Retortenkohlenpulver. Nach formgerechter Herstellung wird 
der Lehm aus den Kollergängen direkt in die nur durch einen 


Verkehrsweg von ihnen getrennten Eisenbehälter gebracht, aus 
denen ihn die Former nach Bedarf entnehmen 
Die Aufbereitung des grünen Formsandes, der Masse und 


des Formsandes für die Metallgießerei wird von einem Desinte- 
grator, auch Schlagstiftmühle genannt, besorgt. Diese Maschine, 
welche mit Transportschnecke zur selbsttätigen Anfeuchtung des 
Formsandes eingerichtet ist, steht in der Nähe einer Tür, durch 
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welche die Formstoffe mittels des Schmalspurgleises auf kürzestem 
Wege herangeschafft werden können. Sie werden zunächst auf 
einem ZementfuBboden ausgebreitet und gelangen dann durch 
Einschaufeln von Hand in die Mischschnecke der Maschine, wobei 
gleichzeitig die selbsttatige Anfeuchtung des Formstoffs bewirkt 
wird. Am Ende des Troges fallt der Formstoff in die Schlagstift- 
maschine, die aus zwei in entgegengesetzter Richtung umlaufenden 
Stiftenkörben besteht, um dann fein zerschlagen und gut durch- 
lüftet als wollige Masse unten herauszufallen und mittels Schaufel 
von Hand in den besonders gezeichneten Behälter gefördert zu 
werden. Diese Maschine macht etwa 900 Umdrehungen in der 
Minute und leistet in der Stunde bis 4 cbm Sand in formgerechtem 
Zustande. An weiteren Aufbereitungsmaschinen sind noch ein 
PreBluft-Rüttelsieb, eine Kugelmühle und ein senkrecht stehender 
Tonschneider, sowie ein Magnet-Separator zum Trennen von 
Eisen und Metallspänen vorhanden. (Fortsetzung folgt.) 


Ein neues Verfahren zum Schweißen von Kupfer 
und Nickel bezw. von Legierungen dieser Metalle. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein neues Verfahren zum 
Schweißen von Kupfer oder Nickel oder von Legierungen dieser 
Metalle durch Erhitzen der zu reinigenden Stellen auf Schweiß- 
temperatur mittels einer sauerstoffhaltigen Flamme und darauf- 
folgendes Einwirkenlassen einer rein reduzierenden Flamme, wobei 
während des ganzen Arbeitsvorganges die Ableitung der Wärme 
von den zu verschweißenden Teilen möglichst hintangehalten wird. 
Kennzeichnend ist die Tatsache, daß auf die auf Schweißtemperatur 
erhitzten Stellen ein den zu bearbeitenden Metallen entsprechendes 
Kupfer- oder Nickelsalz aufgebracht wird, aus dem das darauf- 
folgende Erhitzen mit reduzierender Flamme das Metall ausscheidet, 
welches die innige Verbindung der zu verschweißenden Metallstücke 
bewirkt. 

Die feste und dauernde Vereinigung von aus Kupfer und 
Nickel oder Kupfer- bzw. Nickellegierungen bestehenden Teilen 
bietet bekanntlich, insbesondere bei größeren Arbeitsstücken, 
beträchtliche Schwierigkeiten. Es tritt eben an den zu erhitzenden 
Stellen der Arbeitsstücke stets eine Oxydation ein. 

Um. diese Schwierigkeiten zu beseitigen, wurde seinerzeit vor- 
geschlagen, die zu vereinigenden Teile durch starkes Erhitzen 
mittels Gebläseflammen von Sauerstoff oder Luft und Wasserstoff 
oder von Gasgemischen, die Sauerstoff oder Luft und Wasser. 
stoff enthalten, auf die erforderliche Schweißtemperatur zu bringen 
und sie dann — um das entstandene Oxyd zu entfernen — der 
Einwirkung einer rein reduzierenden Flamme von Wasserstoff, 
Wassergas oder dergl. auszusetzen. Weiter hat man sogar ver- 
sucht, die Ergebnisse dieses Verfahrens dadurch zu verbessern, daß 
man während des Schweißvorgangs dafür sorgte, daß die Wärme 
den zu verschweißenden Metallstücken nicht entweichen konnte. 
Zu diesem Zwecke versah man die Flächen der metallenen Unterlagen 
oder Träger (Ambos, Dorne u. dgl.), die mit den Arbeitsstücken in 
Berührung kommen, mit einem Belag aus schlecht wärmeleitenden 
Material, zumeist Asbest. Allein auch diese Arbeitsweise liefert, 
wie jeder Praktiker weiß, nicht immer einwandfreie Resultate. 

Das neue Verfahren Pat. 243960 besteht nun darin, daß man 
unter Einschaltung der eingangs geschilderten Arbeitsweise, — 
d. i. des Erhitzens der Arbeitsstücke mittels einer sauerstoff- 
haltigen Flamme, wobei die Ableitung von Wärme von den Arbeits- 
stücken möglichst verhindert wird, bevor man die reduzierende 
Flamme auf die Arbeitsstücke richtet —, auf die Schweißstelle 
ein Salz des zu schweißenden Metalls, d. h. ein Kupfer- oder Nickel- 
salz aufbringt; dieses scheidet dann unter der Einwirkung der redu- 
zierenden Flamme Metall aus, welches die Schweißfuge ausfüllt. 

Allerdings ist es bekannt, beim Schweißen von Kupfer in die 
Schweißfuge feine Kupferspäne einzubringen. Um diese zu schmel- 
zen, ist aber der Zusatz eines Flußmittels erforderlich, wodurch 
leicht Verunreinigungen in das Metall gebracht werden, welche 
das einwandfreie Schweißen verhindern. 

Um das neue Verfahren auszuführen, erhitzt man die vorher 


entsprechend zugerichteten Stellen der gegen Warmeableitung: 


geschützten zu verschweißenden Stücke, an welchen die innige 
Vereinigung erfolgen soll, mittels eines Gemisches von Sauerstoff 
bzw. Luft und Wasserstoff oder wasserstoffhaltigen Gasgemengen 
zur bis Schweißtemperatur. Dann wird auf die Schweißstellen 
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ein dem zu bearbeitenden Metall entsprechendes Salz, z. B. Kupfer, 
bzw. Nickelnitrat, ın Form einer etwa 50prozentigen Lösung 
gebracht. Die genügend erhitzte und mit dem Schweißauftrag 
versehene Schweißstelle wird dann mit der reinen, vollständig 
reduzierenden Wasserstoff- oder Wassergasflamme weiter erhitzt, 
um so neben der Reduktion der in der früheren Erhitzungsphase 
entstandene Oxyde, die Zersetzung des aufgetragenen Salzes, 
bezw. die Reduktion desselben zu Metall zu erreichen. Das Metall 
füllt dann im Augenblick seiner Bildung die Schweißfuge aus. 
Sobald dies geschehen ist, kann die innige und dauernde Ver- 
einigung der zu verschweißenden Stücke ohne weiteres durch 
Hämmern oder in sonstiger Weisg vollzogen werden. 


Notizen. 


Eine beachtenswerte Verbindung für Blei- mit Eisenrohren. 
(Fig. 112). 

Die in der nachstehenden Skizze gezeigte Verbindung dient 
dazu ein Bleirohr mit einem solchen aus Eisen dicht und doch 
leicht lösbar zu verbinden. Sie ist in Rumänien allgemein üblich. 
—. Nicht so allgemein bekannt scheint es aber zu sein, daß die 
Installateure (meistens Deutsche) daselbst, wenigstens in den 
größeren Städten, Bukarest, 
Constanza usw. sehr gute 
Geschäfte machen. Fast 
jedes Haus wird dort jetzt 
mit Wasserklosetts und Bade- 
einrichtungen versehen und 
zwar vielfach mit einem sol. . Fig. 112. 
chen Luxus, daß er in kei- , 
nem Einklang mit den sonstigen Verhältnissen steht. Viele Städte 
Deutschlands mit ihren unhygienischen Einrichtungen (Klosetts 
ohne Spülung u. a.) können sich daran ein Beispiel nehmen. —. 

Die Muffe ist mit einer konischen Verlängerung versehen, 
die mit Linksgewinde in das Bleirohr eingeschraubt wird. Die 
dann außen auf das Bleirohr aufgeschraubte Muffe preßt das Bleirohr 
fest an, so daß eine Verbindung geschaffen ist, die auch bei dem 
stärksten dafür in Betracht kommenden Druck vollkommen dicht. 
hält. W. Enderlein. 





Die Schwierigkeiten der industriellen Kalkulation. 


Wenn über die Kalkulation in der Industrie gesprochen wird, 
muß man zunächst die Arbeitsvorgänge in ihrer chronologischen 
Aufeinanderfolge berücksichtigen. Denn nur nach eingehendem 
Studium der einzelnen Teilvorgänge kann man eine richtige Kal- 
kulation für bestimmte Fabrikate eines Industrieunternehmens 
einrichten; ein allgemein giltiges Kalkulationsschema gibt 
es nicht. Es muß vielmehr in jedem Betriebe individuell 
kalkuliert werden. 

Hingegen kann man ein Schema für die Gliederung der 
einzelnen Arbeitsvorgänge etwa wie folgt entwerfen: 

l. Materialherbeischaffung sowohl für den Arbeits- als auch 
für den Betriebsprozeß. 

2. Vorarbeiten: Rohmaterialbereitstellung aus den Lagern an 
die Verarbeitungsstellen zu den Verarbeitungsmaschinen, event. 
Vorbereitungsprozeß des Rohmaterials (Zerkleinern, Zermahlen, 
Waschen, Trocknen, Abschneiden, Mischen, Entrinden usw.) in 
den verschiedenartigen Industrien. | 

3. Hauptarbeiten: Die Bearbeitung auf den verschiedenen Werk- 
zeugmaschinen und Hilfseinrichtungen, z. B. 


im Maschinenbau und verwandten Gebieten: 
drehen, hobeln, fraisen, bohren, pressen, stanzen, 
feilen, schleifen, schmirgeln, nieten, schmieren, zu- 
sammenpassen, montieren usw. 

In der chemischen Industrie: 


zerkleinern, mahlen, mischen, mengen, kochen, destil- | reiner 
lieren, waschen, brennen, rösten, extrahieren usw. Arbeits- 
In der keramischen Industrie: prozeB 


mahlen, schlemmen, vortrocknen, brennen, sortieren, 
malen und nachbrennen usw. 

In der Bierbrauerei: 
Hopfenkonservierung, Mälzerei, Abläuterung, Würze- 
klärung, Gärung, Lagerung usw. 
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4. Nach- und Vollendungsarbeiten, umfassend diverse Ver- 
schönerungsarbeiten, wie z. B. anstreichen, galvanisieren, nach- 
richten. 


5. Kontrollarbeiten: Prüfung der fertiggestellten Fabrikate 
auf Richtigkeit der Ausführung nach den bestimmten Größen oder 
anderen Massen einerseits, auf Material, Qualität und übernommene 
Garantie- oder Leistungszahlen auf dem Prüfstand anderseits. 


6. Versandarbeiten, Verpackung und Expedition. 
7. Lagerhaltung für vorrätige Waren. 
8. Sammlung der Abfälle und Abfallverwertung. 


Zunächst werden wir von den Kosten des Rohmaterials auszu- 
gehen haben, das durch Einkaufsfakturen entsprechend belegt 
werden kann. Zweckmäßigerweise lassen schon alle modernen Fabrik- 
betriebe ihre Kalkulationsabteilung die Selbstkosten der Roh- 

materialien ab Werk feststellen, 

so daß zu den reinen Waren- 
kosten noch alle Transportkosten, 

Fracht, Zu- und Abladegebüh- 

ren, Verpackungskosten, Zuroll- 

und Materialprüfungskosten hin- 
zugerechnet werden. Für Roh- 
materialicn, die leicht dem 

Verderben, Zerbrechen, Reißen, 

Springen, Austrocknen, Verdun- 

sten oder Ausrinnen ausgesetzt 

sind, muß noch ein entsprechen- 

der Zuschlag für die während 

des Transports bezw. Lagerns 

‚ entstehenden Verluste hinzuge- 
| rechnet werden. 

Liegt nun das Rohmaterial 

im Werk selbst, so kommen meist 
noch Lohnaufwendungen hinzu, welche die unter 1. und 2. bezeich- 
neten Arbeiten umfassen: dieselben lassen sich nur dort genau er- 
fassen, wo hierfür besondere Akkorde festgelegt werden, während 
dort, wo für Ganzfertigstellung ein bestimmter Preis bezahlt wird, 
es nicht möglich ist, diese einzelnen Arbeitsoperationen genau der 
Lohnaufwendung nach abzuschätzen. Man kann nur eine rohe, 
willkürliche Schätzung anstellen, wenn eine Gliederung verlangt 
wird. Den Hauptteil des Lohnbetrages wird der unter 3 genannte 
reine Arbeitsprozeß umfassen, der teils im Akkord, teils im Lohn 
bezahlt wird. Sehr zweckmäßig ist der einfachen Verrechnung 
wegen Akkordarbeit einzuführen. Die unter 4 und 5 genannten 
Arbeiten erfordern Lohnaufwendungen, die aus den Arbeitsbüchern 
der Arbeiter festzustellen sind. Die unter 6 bis 7 genannten 
Arbeiten pflegt man — falls nicht eine gesonderte Verrechnung 
erfolgt — den Unkosten beizuzählen. Punkt 8 gibt als Erlösposten 
ein Aktivum. 

Alle unter 1. bis 5. genannten Teile aber erfordern auch noch 
gewisse Anteile an Generalunkosten, und ist die Verteilung der- 
selben auf die einzelnen Teile des Arbeitsprozesses eine sehr schwie- 
rige Arbeit. 

Um über die Ermittlung der Generalunkosten ein genaues Bild 
zu erhalten, wäre nötig, ein spezielles Beispiel vorzuführen, was 
uns zu weit führen würde. 
= Zunächst ist es wichtig, darauf hinzuweisen, daß die gebräuch- 
lichste Methode der Unkostenermittlung darauf basiert, daß man 
die direkten Löhne als Maßstab für die Intensität der geleisteten 
Arbeit ansieht. Demnach ist als allgemeine Kalkulationsformel 
für zahlreiche Industrien jene zu bezeichnen, die Material plus 
Lohn plus x%, Zuschlag auf den Lohn als Selbstkostenbetrag an- 
pimmt. Um nun eine Generalunkosten-Ermittlung vornehmen zu 
können, müssen wir zunächst die Lohnzahlungen so einrichten, 
daß wir produktive (direkte) Löhne von solchen scheiden, welche 
für Hilfsarbeiten ausgegeben werden; letztere Lohnbeträge nennen 
wir indirekte oder unproduktive Löhne. 

Da für jede Arbeitsleistung schriftliche Aufzeichnungen im 
Werk vorhanden sein sollen, ist es nicht schwer, die entsprechenden 
Material-, Lohn- und Unkostenanteile zu ermitteln. — Schwierig 
ist dagegen die Ermittlung der für die Unkostenverteilung 
wichtigen Verteilungsschlüssel. So wäre z. B. für die Handlungs- 
unkosten der beste Verteilungsmaßstab der Jahresumsatz der ein- 











Fig. 113. 


zelnen Abteilungen eines Werkes, während die Betriebsunkosten 
nach dem Kraftverbrauch oder nach den direkten Löhnen zu glie- 
dern wären. Denn je mehr Lohnaufwendungen auf eine Werkstätte 
entfallen, desto mehr Unkosten werden im Verhältnis auf dieselbe 
kommen. Ks erfordert aber die Festsetzung entsprechender Ver- 
teilungsmaßstäbe ein genaues Studium der örtlichen Betriebs- 
verhältnisse Jedes Unternehmens, und kann dafür keine bestimmte, 
allgemein gültige Regel gegeben werden. — 

Für ein richtiges und scharfes Kalkulieren ist es unerläßlich, 
daß man für jede Werkstatt und jeden einzelnen Betrieb die Un- 
kosten separat berechnet. Rechnet man hingegen nur mit den 
durchschnittlichen Unkosten, dann ist eine unrichtige Kalkulation 
das Ergebnis jeder angestellten Selbstkostenberechnung und jeder 
Offerte. — Daß dies nur ungesunde Zustände zeitigen kann, ist dann 
von selbst erklärlich und damit ist auch der Schlüssel für die sehr 
ungünstige wirtschaftliche Lage mancher Industrie gegeben. — 

Dipl.-Ing. C. M. L. 


Eine verbesserte Gewindeschneidkluppe. (Fig. 113 bis 115). 


Der Hauptwert der in Fig. 114 skizzierten Gewinde-Schneid- 
kluppe mit einstellbaren und in einem Stück gefertigten Schneid- 
backen für Whitworthgewinde besteht darin, daß das Gewinde 
mit einmaligem Niederschneiden sauber fertig geschnitten werden 
kann. Die runden Schneidbacken sind mit einer Säge bis zur Mitte 
radial aufgeschnitten. In dem Schlitz ist ein konischer Stift a so 
angeordnet, daß durch sein Herausziehen oder Eintreiben 
etwaige Abweichungen in der Stärke des zu schneidenden 
Gewindes reguliert und die durch Abnutzung hervorgerufenen 
Abweichungen ausgeglichen werden. Eine an der Kluppe vor- 
handene Druckschraube hindert die Backe am Herausfallen und 
gegen Drehung. 

Da aber die Schneidbacke aus einem Stück besteht, läßt sie sich, 
wenn sie stumpf geworden ist, leider nicht schleifen. Ihre Lebens- 
dauer ist also beschränkt. Ein weiterer Nachteil besteht darin, 
daß die Backe beim Nachstellen aus der Kluppe entfernt werden 
muß. 

Diese Nachteile werden bei den in Fig. 113 abgebildeten 
Backen und der dazu gehörigen, in Fig. 115 skizzierten, Kluppe 
vermieden. Die Backen sind zweiteilig und lassen sich schar- 
nierartig auseinan- 
der klappen. Die 

Schneidkanten 
können bei zwei- 
teiligen Backen mit 

einer schmalen 

Schleifscheibe 

leicht geschärft 
werden, sobald sie 
stumpf geworden 
sind. Die Einstel- 
lung erfolgt mit- 
telsder Schraubeb, 
deren Spitze als 
Konus ausgebildet 
ist, welcher in das 
oben sichtbare kon- 
ische Loch der 
Backe paßt. Man 
braucht also die 
Backe beim Ein- 
stellen nicht aus 
der Kluppe zu ent- 
fernen. 

Durch Anziehen der Spannschraube e in Fig. 115 wird die Backe 
in der Kluppe fest zusammengepreßt, so daß diese ein starres 
Ganzes bildet. 

Innerhalb bestimmter Grenzen lassen sich mit der von der 
Remington Tool u. Machine Co. in Boston konstruierten 
Kluppe Whitworthgewinde verschiedener Durchmesser schneiden, da 
die zu einer Kluppengröße gehörenden Backen auswechselbar sind. ` 
Sämtliche Gewinde werden auch bei dieser Kluppe mit einem 
Schnitt fertig geschnitten, jedoch ist die Lebensdauer der Backen 
eine größere als bei den oben beschriebenen. Oskar Dehme. 





Fig. 115. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


48. Jahrgang. Nr. 17/18. 


Begründet von W. H. Uhland. 


6. Mai 1915. 
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Berechnung und Konstruktion der Lamellen- 
Bremsen. 


Von P. Laass. 
Mit Abbildungen, Fig. 117 bis 119. 


Zusammenfassung. Es werden zunächst zwei Formen von La- 
mellenbremsen kurz kritisch besprochen und dann an einem Beispiel 
gezeigt, wie man die Bremse auszugestalten hätte. Im Anschluß 

aran geht der Verf. auf die Berechnung der Lamellenbremse ein 
und führt diese unter gleichzeitigem Hinweis auf den Einfluß der 
Rechnung auf die Ausführung der Bremse durch. 


Die Lamellenbremse, die zuerst in der einfachsten Form 
von Weston benutzt wurde, wird heute in den verschiedenartigen 
Formen angewandt. Wo noch unbefriedigende Betriebsergebnisse 
oder gar schlechte Erfahrungen mit Lamellenbremsen zu ver- 
zeichnen sind, liegt die Ursache mei- 
stens in dem Mangel an der Erkenntnis 
des immerhin verwickelten Vorganges 
in der Arbeitsweise bezw. der vielseitigen 
Wechselwirkung derjenigen Rechnungs- 
größen, die beim Entwurf in Betracht 
zu ziehen sind. Diese Vorgänge klar- 
zustellen und ein übersichtliches Bild 
vom inneren Arbeitsvorgang in der 
Lamellenbremse zu schaffen, soll Auf- 
gabe der vorliegenden Abhandlung . 
sein. —. 

Für manche Windewerke ist die 
Verwendungeinerderartigenselbsttätigen 
Bremse oft Bedingung! Der Grund 
hierfür liegt besonders in der Forderung 
neben einfacher Form unter Fortfall 
einer Bedienung der Bremse ein selbst- 
sperrendes Triebwerk von höchstem Nutz- 
effekt zu erhalten, das dem früher üb- 
lichen selbstsperrenden Schneckenge- 
triebe mit seinem schlechten Wirkungs- 
grad und meist großen Abnutzung über- 
legen ist. 

Eine Lamellenbremse muß mit reiner 
Stirnradübersetzung oder hochwertigem 
Schneckengetriebe, bei jeder Stellung 
der Last selbsttätig und sicher sperren 
ohne besondere Betätigung durch die 
Bedienung. Weiter soll man unter seiner Mitwirkung die Last 
zwangläufig und sicher senken können, wobei die Antriebskraft so 
klein wie möglich sein soll. Theoretisch sollte die Senkarbeit nur 
gleich der Leerlaufsarbeit bei ausbalancierter Last sein, was jedoch 
praktisch nicht erreichbar ist, wenn man nicht die Betriebssicher- 
heit der Anlage auf eine gefährliche Grenze herabdriicken will. 
Daneben hat die Lamellenbremse noch die besondere Eigenschaft, 
daß sich die Bremswirkung proportional der Last selbsttätig 
reguliert und sich für jede Lastgröße die für diese erforderliche 
Breinskraft einstellt mit einem entsprechenden Überschuß. Letz- 
terer läßt sich schon beim Entwurf festlegen bei Annahme eines 
bestimmten niedrigsten Reibungskoeffizienten, der sich wieder 
proportional der Lastgröße ändert. | 


Allgemeines. 


In Fig. 117 ist eine Lamellenbremse einfachster Bauart dar- 
gestellt. Diese besteht aus dem Ritzel, der Bremswelle, der 
Druckflansche und der Lamelle zwischen letzterer und dem Ritzel 
liegend. Die Lamelle läuft lose, kann sich also zwischen Ritzel 
und Druckflansche drehen. Am Umfang ist sie als Sperrkranz 





Fig. 116. Z. A.: Eine interessante Großgießerei. 


ausgebildet, in den eine Sperrklinke eingreift. Während die 
Druckflansche fest auf die Welle aufgekeilt ist, tragen das Ritzel 
und ein Stück der Welle flaches Gewinde, so daß sich ersteres 
als Mutter auf letzterer hin- und herschrauben läßt. 

Dreht man die Kurbel rechts herum und soll dabei das 
Heben der Last erfolgen, so wird das Ritzel infolge seines 
Rechtsgewindes und der Lastwirkung sich axial in Richtung nach 
der Druckflansche bewegen und hierbei die Lamelle zwischen sich 
und letzterem einklemmen. Sobald eine axiale Verschiebung nicht 
mehr erfolgen kann, muß das Ritzel sich mit der Welle drehen, 
ebenso die eingeklemmte Lamelle Diese gleitet mit ihrem Sperr- 
kranz unter der Sperrklinke hindurch. 

Sobald man die Kurbeldrehung einstellt und das Ganze sich 
selbst überläßt, wird die Last bestrebt sein, das Getriebe rück- 
wärts zu drehen. Die im Sperrkranz der Lamelle eingreifende 
Sperrklinke wird das jedoch verhindern, 
solange die Reibung zwischen Ritzel, 
Lamelle und Druckflansche groß genug 
ist, um dem Lastmoment das Gleich- 
gewicht zu halten. Zum Senken der Last 
braucht man nur die Reibung an der 
Lamelle aufzuheben oder wenigstens so- 
weit zu vermindern, daß die Last im- 
stande ist, das Getriebe in Bewegung 
zu setzen, wobei Ritzel und Druckflansche 
über die feststehende Lamelle hinweg- 
gleiten müssen. Dieses wird erreicht 
durch Rückwärtsdrehen der Kurbelwelle. 
Hierbei schraubt sich das Ritzel anfangs 
soweit zurück, bis sich der Anpressungs- 
druck gebildet hat, groß genug, um den 
Durchlauf der Lamelle zu gestatten. Das 
Senken muß also zwangläufig durch 
äußeren Antrieb des Windewerkes er- 
folgen. 

Hört der rückwärtige Antrieb der 
Kurbelwelle auf, so schraubt sich das 
Ritzel wieder fest gegen Lamelle und 
Druckflansche und es tritt selbsttätig 
Stillstand des Getriebes ein. 

Wie schon eingangs erwähnt, be- 
steht in der Lamellenbremse Proportio- 
nalität zwischen Last und der durch 
diese in der Bremse erzeugten Reibung. 
Je größer die Last, desto größer die Bremswirkung; die Bremse 
stellt sich also selbsttätig ein und der für die Sicherheit des 
Windewerkes nötige Bremsüberschuß kann so gehalten werden, 
daß ein sicheres Festhalten der gehobenen Last sowie deren 
leichtes Senken mit geringer Antriebskraft stattfindet. 


Nach vorstehendem könnte es nun scheinen, als ob man 
jederzeit für irgend eine Windenkonstruktion eine passende Bremse 
ausführen kann. Dem ist jedoch nicht so, man findet schon bei 
nur oberflächlicher Rechnung, daß Bremsen mit nur einer Lamelle 
zur Erzeugung größerer Bremsmomente nicht zu gebrauchen sind, 
sondern höchstens für kleinere Kräfte und Handbetrieb verwandt 
werden können. Große abzubremsende Lastmomente bedingen auch 
entsprechend große Reibungsmomente in der Bremse, und diese 
sind mit nur einer Lamelle nicht zu erreichen, wenn man nicht 
zu große Abmessungen oder zu hohe spezifische Drücke in den 
Reibflächen und einen hohen Reibungskoeffizienten der Rechnung 
zugrunde legen will. Letzterer würde später, d. h. im Betriebe, 
nicht mehr aufrecht zu erhalten sein und die Brauchbarkeit der 
Bremse in Frage stellen. Auch ist es bei großen Kräften und 
nur einer Lamelle schwierig, die Gewindesteigung so genau aus- 
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zuführen, daß sich die Senkarbeit in zulässigen Grenzen hält. Je 
nachdem, ob mehr oder weniger Schmiermaterial zugeführt wurde, 
wird die Bremse zu leicht versagen, oder zu scharf bremsen und 
einen zu großen Kraftaufwand beim Senken erfordern, wenn nicht 
gar ein Senken der Last überhaupt unmöglich wird. 

Diesem Übelstande läst sich begegnen, ebenso auch jedes 
Reibungsmoment in der Bremse bei kleinen spezifischen Drücken und 
niedrigem Reibungskoeffizienten erreichen, wenn man mehrere 
Lamellen wählt. Damit würde man die Bauart nach Fig. 119, 
Skz. 1 u. 2 erhalten. 

Das Ritzel dieser Bremse trägt auf einem inneren Ansatz 
mehrere Lamellen, ferner ist ein lose drehbarer Sperrkranz an- 
geordnet, der sich an 
einer Seite auf dem 
Umfang der Druck- 
flansche und an der 
anderen Seite auf den 
Umfang der Ritzel- 
flansche stützt. Die 
Lamellen sind wechsel- 
weise mit dem Ritzel 
und dem Sperrkranz 
gekuppelt und in der 
Längsrichtung ver- 
schiebbar. Von links 
ab liegt die erste 
Lamelle gegen die 
Ritzelflansche und ist 
mit dem Sperrkranz 
gekuppelt, die nächste 
Lamelle dagegen mit 
dem Ritzel verbunden. Diese Anordnung setzt sich fort bis zur 
letzten rechten Lamelle, die sich gegen die Druckflansche legt 
und ebenso wie die erste dem Sperrkranz gehört. 

Die Bremswirkung bei dieser Bauart ist naturgemäß der 
größeren Zahl wirksamer Reibflächen entsprechend, größer als bei 
der Bremse, Fig. 117, gleiche Verhältnisse vorausgesetzt. Auch 
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Fig. 117. Z. A.: Berechnung und Konstruk- 
tion der Lamellen- Bremsen. 
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nicht von wesentlicher Bedeutung, unberücksichtigt bleiben. Die 
so gefundenen Gesetze und Formeln dürften trotzdem für die 
Praxis brauchbare Werte ergeben, d h. dem Konstrukteur die 
Lösung der diesbezüglichen Aufgaben erleichtern. 

In der Bremse (Fig. 119) stehen alle Reibflächen in Ver- 
bindung mit dem Ritzel, resp. dem Sperrkranz bis auf eine, die 
ihren Einfluß zwischen Sperrkranz und Druckflansche ausübt. 
Ebenso wie auf der Ritzelseite lassen sich auch auf der Druck- 
flanschenseite mehrere Reibflächen anordnen. Die Notwendigkeit 
der mehrfachen Reibflächen auch an der Druckflanschseite wird 
später gezeigt werden. Wählt man hier z. B. drei Reibflächen, so 
erhält man die Konstruktion nach Fig. 118. 


Mit Bezug auf Fig. 118 sollen folgende Bezeichnungen ein- 
geführt werden: 


P Theoretischer Zahndruck am!» Winkelgeschwindigkeit der 


Ritzel, Ä Bremswelle, 
l Ritzel- Radius in cm, 7 Wirkungsgrad aller Elemente 
r Mittlerer Gewinde- | zwischen Last und Bremse, 
Radius „ » ' M=P.] Theoretisches Last- 
r, Mittlerer Lamellen- | moment in kgem, 
Radius << % DPI 
Ye Radius der Sperr- =, za: Hubmoment , e 
‚kranz-Lauffläche V MEI Last - Senk- 
ra Mittlerer Sperrkranz- moment — 
Radius » » 'M, Gesamtbremsmoment 
b Lamellenbreite Se me 2 beim Heben u 
e Steigungswinkel des Ritzel- M, Gesamtbremsmoment 
gewindes, | beim Senken er? 
e Reibungswinkel, : M; Lüftmomentnach dem 
u = tgo Reibungskoeffizient, | Heben ZE 
Ko Reibungskoeffizient für M,|M,; Senkmoment beim 
= 0, Senken WEN 
k Spez. Flächendruck in den W, Axialdruck in der Bremse 


Lamellen, kg/gem, beim Heben, 
i Gesamtanzahl der Reibflächen, | W, Axialdruck in der Bremse 
i, Anzahl der Reibflächen der | beim Senken, 




















erschwert die schon kompliziertera Anordnung den Überblick über Ritzellamellen, D Sperrklinkendruck, 
die einzelnen Vorgänge in der Bremse. ig Anzahl der Reibflächen der. M’ Moment der Schraubenman- 
Druckflanschlamellen, | tel-Reibung, 
Theorie der Lamellenbremse. n Drehzahl der Bremse, . M” Moment der Sperrkranz-Rei- 
Zur Vereinfachung des Rechnungsganges sollen im folgenden | v Sek.-Geschwindigkeit am Ra- bung, 
alle Einflüsse der Massen - Beschleunigung und -Verzögerung, als dius fu, | A, Senkarbeit in PS. 

Werte von i und oe für uo = 0,01. Es mag auffallen, 

= 35/, da8 nur ein Reibungs- 

a pe EE — — een = — koeffizient eingeführt ist, 
= Zär ry = 2,751 | r= ër während streng genommen 

Fa Ze RS ! KC | ` ` | | = deren zwei verschiedene 
Sa DE Sr e KR zi 8 S i l u | i | E ' k ` e Betracht zu ziehen sein 
20 19 1 500 20 | 18 : 17 1 10 | 167 16 j 15 | 1 1010° | 14,4 würden, nämlich einer für 
etar 3 3045/5 , Wb 8 40 10’ ge ole: 8 435 | „ die Lamellen, wo Stahl 

S | 5.5 NT B 13 5 W20 R A 1 | 5 go Kë oder Schmiedeisen auf 

` | 13 | 7 920 |, j 11 7 | 10095. Ze ` 9 | 7 11020° | | ~~ Bronze arbeitet, und einer 
ee ne ee ne A das nn — 
is 17, aw main mi 1 "ann mi og |164 Ser E geen 
m = S | A 2 TE u =i | i FEN 8 i o : A GE o 8 auf GuBeisen. Beim Stahl- 

9 j p d " ` n  ritzel wird man vorteil- 
" Ul | T. a BURO 8 a | " 3 7 , 10025 nm d ; 11°20" ” haft eine eingesetzte Bron- 
” 9 9 | 1205 e | ! | | ze-Gewindebüchse vor- 
16; 150 1 wn Im Ip jasio nyi 1010° | 19,2 sehen, so daß alsdann für 
5 13 3 ` 8045! e a ag. E SI 3 49 10° on 9 3 | 4035 a die Gewindereibung der- 

a $ 1 5 60 35° 7 | , | 9 5 79 20! . 7 5 go E selbe Kraftdruck wie für 

i 9 7 9020’ ar W a 7 7 | 10025 | K die Lamellen in Frage 
1418 21 a 286 RO ui P 2% Iw 9 | 1 join 23 käme. Der Unterschied 
P 11 9 | 30 45! | O a OW 3 | 4010 s P | 7 3 | 40 85! P ım Reibungskoeffizienten 
9 5 6°35! SCH on 5 | 7099 : | 5 5 go bei Gußeisen oder Bronze 

1, 7 7 90 90 u i ` Së Ä S auf Stahl und Schmied- 
2 nN 1 50° 333 10 9 1, 1 | 30 8 7 j 120. 110 28,7 ee = 

py PB Eeer HI BB ME u wiht, daß nach den Er- 
e l 9 6080 " n : S 20" | on fahrungen des Verfassers 
10 9 1 50‘ 41) 8 1 10 37,5 6 5 1 1° 10° 383 sich auch Stahlritzel auf 
r 7 3 5o45 5 S Ser 49 10° 3 3 40 35/ B Stahl- oder Schmiedeisen- 

5 5 Gu 2 | | welle bewährt haben und 


irgendwelche schädlichen Einflüsse und ungünstige Reibungskoef- 
fizienten nicht beobachtet wurden. Auch aus diesem Grunde mag 
die Einführung nur eines Reibungskoeffizienten berechtigt sein, 
außerdem wird dabei die theoretische Entwicklung des Rechnungs- 
ganges vereinfacht. 

Die Bremswirkung der gesamten Lamellen setzt sich zu- 
sammen aus der Wirkung der Ritzel- Lamellenflächen — Anzahl 
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Fig. 118. Z. A.: Berechnung und Konstruktion der Lamellen-Bremsen. 


== ig — und der Wirkung der Druckflansch-Lamellenflichen — 
Anzahl = i. Man kann somit die Bremse zerlegen in eine Ritzel- 
bremse und eine Druckflanschbremse. Die Werte für i, und 1, 
ergeben, wie aus Fig. 118 ersichtlich, immer ungerade, die von 
i, +i, = i dagegen immer gerade Zahlen. 

Die Lamellenzahl des Ritzels ist gleich i, — 1. 
Die Lamellenzahl der Druckflansche ist gleich ig, 
wenn man die eine Sperrkranzlamelle, die eigent- 
lich als neutral zu bezeichnen wire, auf die Druck- 
flanschseite rechnet. Die Anzahl der Sperrkranz- 






lamellen ist stets =. 


In der Arbeitsweise der Bremse läßt sich die 
Hub- und die Senkperiode unterscheiden. Da nur 
bei letzterer ein eigentliches Arbeiten der einzelnen 
Bremsteile stattfindet, interessiert diese am meisten, 
sie soll daher zuerst untersucht werden. 


i 


a) Senkperiode. 
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beim Senken bzw. beim Stillsetzen nach dem Senken erzeugt, setzt sich 
zusammen aus dem Moment der Ritzelbremse und dem der Druck- 
flanschbremse. Das Moment der Ritzelbremse ist gleich dem 
Last-Senkmoment, da dieses in der Ritzelbremse vollständig auf- 
gezehrt wird, wenigstens im Ruhezustand des Getriebes, d. h. beim 
Stillsetzen nach dem Senken. Beim Senken selbst, wo ständig 
Lüften der Bremse erfolgt, würde nur ein Teil von M, in der 
Ritzelbremse vernichtet werden. Der Rost wird auf Beschleunigen 
der niedergehenden Last entfallen, wobei sich auch ein kleinerer 
Axialdruck einstellen wird, wie bei erfolgtem Stillstand nach dem 
Senken. 

Das Moment der Druckflanschbremse stellt den Überschuß 
an Bremswirkung dar, der nötig ist, damit die Bremse während 
des Senkens und nach erfolgtem Stillsetzen hält, und der von der 
Antriebskraft während der Senkperiode überwunden werden muß. 
Dieser Überschuß würde also gleich sein dem Senkmoment M,. 
Damit würde die Beziehung bestehen: 


M, = M + Me i 
Besteht Gleichgewicht in der Bremse, d. h. ist 
überschuß vorhanden, so ist Mẹ — 0 und M, = Mg. 
Nach der Theorie der Schraube ist nun das Last-Senkmoment : 


e A dë es A 
kein Brems- 


N,——War-Iëietoitiw: Warm. 2 
woraus sich der Axialdruck W, berechnet zu: 
NM. 3 


W = —, — >= — 
7 rëietatinh 
Wie schon erwähnt, würde dieser Wert nur beim Stillsetzen der 
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Beim Einleiten der Senkbewegung wird im ersten Augenblick | Bremse nach dem Senken Gültigkeit haben und während des 


das Ritzel etwas zurückgeschraubt und die Reibung in den La- 
mellen dadurch soweit verringert, daß die Sperrkranzlamellen durch 
die Ritzel- und Druckflanschlamellen hindurchgleiten können. Da 
die Bewegung der Bremswelle eine gleichförmige ist, die Last 
beim Senken aber eine 
gleichförmig beschleunig- 














Senkens W, und damit auch M, kleiner ausfallen, als Gleichung 3 
ergibt. Der Unterschied ist jedoch gering und können mit prak- 
tisch genügender Genauigkeit beide Axialdrücke als gleich be- 
trachtet werden. 


Werte von i und «æ für u, = 0,02. 
























































te Bewegung anstrebt, e= 1°10. 
so wird das Ritzel der 
Welle gegenüber stets © N = 2,514 e ares 4 = 8,75 en ee oari = l 
vorzueilen suchen und =, | i, Fe k i ge Kë mp i Ta re | k 
nach erfolgtem Öffnen ——-. — en Sa ee eee === Free 
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Stücke, die sich im Herde formen lassen, kommen im all- 
gemeinen seltener vor, daher genügt auch die kleine hierfür vor- 
gesehene Herdfläche von 20 x 10 = 200 qm Grundfläche, die 
in den obigen 1228 qm mit enthalten ist. 

Der Graugußformerei stehen neben dem schweren 30 ts-Lauf- 
kran und den beiden Laufkranen zu je 15 t im Mittelschiff, außer- 
dem die an jeder Säule vorgesehenen Drehkrane mit 4 bzw. 2,5 t 
Tragfähigkeit zur Benutzung frei. 

Ein Teil der Graugußformerei befindet sich gegenüber der 
Putzerei im Seitenschiff bei h, Fig. 108, Heft 15/16, und ist der An- 
fertigung 
von For- 
men besse- 
rer Teil 
von Diesel- 
maschinen 
gewidmet. 
Er liegt 
neben der 
Ofenanlage 
zwischen 
der Metall- 
gießerei 
und den 
Trocken- 
s kammern 
Fig. 121. Z. A.: Eine interessante Großgießerei. und umfaßt 

308 qm 
Grundfläche. In dieser Abteilung sind auch zwei Schleifsteine, 
je einer für Eisenteile und Rotgußstücke zum Abschleifen der 
Gußnähte, sowie ein Schleifstein für Werkzeuge aufgestellt. Die 
in diesem Teil der Formerei angefertigten Formen werden in die 
nahe gelegene Trockenkammer zum Trocknen geschafft. 








Die Kernmacherei. 


Man kann große, mittlere und kleine Kerne unterscheiden. 
Die großen schweren Lehmkerne, die in ähnlicher Weise wie die 
Zylinderformen aus Ziegelmauerwerk, Lehm usw. mittels Scha- 
blonen hergestellt werden, werden innerhalb der Lehmformerei 
auf einer 7,5 X 7,5 großen Herdfläche zwischen den Dammgruben 
fertiggestellt und in den Trockenkammern an der Stirnwand der 
GieBerei getrocknet. Die mittelgroßen Kerne werden in den 
Seitenschiffen auf einer 140 qm großen Herdfläche neben der 
Lehmformerei in Masse geformt und ebenfalls in den Endtrocken- 
kammern getrocknet. Für die Herstellung der kleinen Kerne ist 
ein besonderer 14 X 2 = 28 qm großer Platz in der Ecke k, Fig. 108, 
Heft 15/16, unter dem Seitenschiff abgegrenzt, der zum Trocknen 
auch eine kleine besondere Kerntrockenkammer besitzt. Die Kerne 
werden im allgemeinen je nach dem Verwendungszweck aus Lehm 
unter Zusatz von verrottetem Pferde- und Kuhdünger auf Kern- 
drehladen durch Schablonieren oder als Ölkerne bzw. in Kernbüchsen 
hergestellt. Z. B. drückt man bei der Herstellung von Kerneisen 
für Rohrkrümmer das Modell zunächst auf den Herd ab und dämmt 
es dann mit dem Dämmholz ein. Hiernach werden schmiedeeiserne 
Drähte eingesteckt, welche in die Platte mit eingegossen werden. 
Das Biegen der Drähte in die Krümmerform erfolgt durch auf- 
gesteckte Gasrohre. 


Trockenkammern für Grauguß. 


Im allgemeinen gießt man Graugußformen „grün“. Solche 
Gußstücke aber, die an der Außenfläche mehr oder weniger be- 
arbeitet werden müssen, trocknet man zur Vermeidung der harten 
Gußhaut und zur Schonung der Werkzeuge beim Bearbeiten in 
den Trockenkammern. Zum Trocknen der Grauguß-, Masse- und 
Lehmformen stehen, abgesehen von den kleinen Kerntrocken- 
kammern und Kerntrockenschränken insgesamt acht Trocken- 
kammern zur Verfügung, deren Höhe infolge der oft hohen Formen 
bzw. der oft hochbeladenen Wagen mit 3 m bemessen ist. Die 
Grundfläche ist dagegen verschieden. Drei Trockenkammern 
haben 7,5 x 3,5 m, je eine 9,5 x 3 m bzw. 9,5 x 1,5 und drei 
7,5 m Länge und je 4 bzw. 5, bzw. 1,5 m Breite. Die Kammern 
sind durchweg mit direkter Koksheizung versehen. Der Wrasen- 
abzug liegt links und rechts neben den Trockenkammergleisen im 
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Fußboden und führt durch Kanäle unter dem Fußboden entlang 
zur Esse. Der Abschluß der Trockenkammern von der Gießerei 
wird durch eiserne, durch Gegengewichte ausgeglichene Schiebe- 
türen, die durch mehrere gemeinsam betätigte Exzenterhebel 
beiderseitig luftdicht angepreßt werden, bewirkt. Das Ein- und 
Ausfahren der hoch- und schwerbeladenen Wagen, das früher 
mit einem großen Aufgebot von Arbeitern oft nicht ohne Lebens- 
gefahr bewerkstelligt wurde, geschieht durch zwei Arbeiter mittels 
einer fahrbaren Handseilwinde. Beim Hineinbefördern der Wagen 
steht die Winde auf dem Schmalspurgleis außerhalb des Gießerei- 
gebäudes und zieht die Trockenkammerwagen mittels des Draht- 
seiles, das durch ein Loch der Wand geführt ist, herein. Das Loch 
wird später durch eine Blechkappe verschlossen. Beim Heraus- 
holen der Trockenkammerwagen steht die Seilwinde auf dem 
Schmalspurgleis innerhalb der Gießerei. Diese Art der Beförderung 
hat sich bewährt. Die beiden Arbeiter zur Beförderung der Trocken- 
kammerwagen werden, wenn man ihrer nicht bedarf, mit Aushilfs- 
arbeiten beschäftigt. 

Die Trockenkammerwagen zeigen ebenfalls eine etwas ab- 
weichende Bauart. Gewöhnlich findet man bei den Achszapfen 
der Trockenkammerwagen keine Lager, vielmehr rollen sie einfach 
unter den Trägern entlang, so daß nur rollende Reibung entsteht. 
Bei den Wagen dieser Gießerei sind aber Rollenlager bzw. unten 
offene Lager vorhanden, weil die Wagen oft Wege bis zu 20 m 
zurücklegen müssen, um sich ihre Last zusammenzuholen. 


Die Putzerei. 


Die Putzerei für Grauguß hat 20 x 20 qm Grundfläche und 
befindet sich zwischen 1, Stein starken Ziegelwänden von 4 m 
Höhe eingeschlossen neben der Metallgießerei bei M, Fig. 108, 
Heft 15/16. In ihr werden die Lehmformen zerschlagen, Steine, 
Lehm und Kerneisen ausgesucht und wieder benutzt. Die Kern- 
eisen werden von den beiden schon genannten Trockenkammer- 
arbeitern in der freien Zeit wieder gerade gerichtet. 


Das Formkastenausschlagen wird, da es immer mit viel Staub 
und Schmutz verbunden ist, außerhalb des Gießereigebäudes in 
der Nähe des Formkastenlagerplatzes vorgenommen; der Form- 
sand wird an Ort und Stelle durch zwei Wurfsiebe genügend gerei- 





Fig. 122. Z. A.: Eine interessante Großgießerei. 


nigt, um als Haufensand in der Formerei wieder verwendet zu 
werden. | 

Die Säuberung der Gußstücke erfolgt entweder sofort auf 
dem Formkastenlagerplatz oder in der Putzerei unter ausgiebigster 
Verwendung von Preßluftwerkzeugen. Eine Universal-Gußputz- 
maschine mit Strahlsandgebläse mußte jedoch wegen des in der 
Putzerei beschränkten Raumes in der Reparaturwerkstatt Auf- 
stellung finden. 


Lagerplätze. 


Der Formkastenlagerplatz ist 18 m breit und 55 m lang 
und wird von einem elektrisch betätigten Dreimotorenlaufkran 
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von 20 t Tragfähigkeit, der gegen die Unbilden der Witterung 
mit einem Schutzdach versehen ist, bestrichen. Mit der Gießerei 
ist er durch das Schmalspurgleis verbunden, so daß der Form- 
kastentransport leicht zu bewirken ist. Die auf dem Formkasten- 
lagerplatz ausgeschlagenen Formkasten werden gleich an Ort 
und Stelle wieder gelagert. 

Die Anforderung von Formkasten soll, um Streitigkeiten zu 
vermeiden, nur auf schriftlichen Antrag der Former erfolgen. Die 
Formulare enthalten den Namen des Formers, die Abmessungen 
des Formkastens und die Zeit der Anforderung. Die Anlieferung 
der Formkasten wird hiernach durch den Vorarbeiter geregelt. 
Selbstverständlich ist die Verabfolgung von Formkasten seitens 
der Kranwärter auch ohne Formular gestattet, jedoch haben 
die Former kein Recht zur Beschwerde, wenn ohne schriftliche 
Anforderung Verzögerungen entstehen. 


Neben dem Formkastenlager befindet sich der Lagerplatz G, 


Fig.'108,%Heft 15/16, für Bohlen, Schienen, Belastungsgewichet, 
eiserne Lehmplatten bis zu 5 t Einzelgewicht, Kernspindeln, 
Pfropfen zum Zuhalten usw., deren Verabfolgung nur gegen 
Marken erfolgt. Ein Arbeiter sorgt für die Ordnung auf diesem 
Platze und nimmt in der übrigen Zeit Ausbesserungen der Teile 
| selbst vor. 
Durch die 
Veraus- 
gabung der 
Marken ist je- 
derzeitleicht 
festzustellen, 
welcher For- 
mer sich 
Gegenstände 
entliehen 
hat, und 
falls in der 
Gießerei der- 
artige Gegen- 
stände her- 
umliegen, 
kann der 
betreffende 
Former 
leicht zur 
Rechen- 
schaft gezo- 
gen werden. 
Außerdem 
wird jeden 
Sonnabend 
noch nach- 
- geforscht, 
ob die Gegenstände, welche nicht mehr gebraucht werden, zurück- 
gegeben sind. Durch diese Maßnahmen ist es erreicht worden, daß 
in der Formerei und Gießerei stets eine musterhafte Ordnung 
herrscht und Wege versperrende Teile nicht herumliegen. 

In ähnlicher Weise ist auch die Ölausgabe geregelt. In dem 
Raume S, Fig. 108, Heft 15/16, am Formkastenlagerplatz, be- 
findet sich die Ölausgabe in einer besonderen Bude. Früher füllte 
sich dort, wie es auch jetzt noch in manchen Gießereien der Fall 
ist, jeder Former seine Lampen, wodurch weder Ordnung noch 
Sauberkeit erzielt wurde. Nunmehr findet die Ölausgabe nur zu 
bestimmten Stunden statt; jedoch kann ein Former auch außer- 
halb dieser Stunden Öl erlangen, wenn ihm der Meister eine dahin- 
gehende Bescheinigung ausstellt. 





Fig. 123. Z. A.: Eine interessante Großgießerei. 


Material- und Werkzeugausgabe. 


In Verbindung mit der Ölausgabe steht die Werkzeugausgabe, 
in der alle möglichen beim Formen erforderlichen Werkzeuge 
ebenfalls nur gegen Marken verausgabt werden. Diese Einrichtung 
hat sich als sehr zweckmäßig erwiesen insofern, als diese Gegen- 
stände von allen Formern mit einer gewissen Gleichmäßigkeit in 
Gebrauch genommen werden und nicht mehr, wie es früher manch- 
mal der Fall war, von einem Former zurückgehalten werden oder 
gar in Verlust geraten können. Durch die Kontrolle wird dafür 








gesorgt, daß spätestens am Sonnabend sämtliche entliehene Stücke 
zurückgegeben sind. 

In dem Anbau G, Fig. 108, Heft 15/16, befindet sich eine 
weitere Materialien-Ausgabe, in welcher alle in der Gießerei 
benötigten Materialien, wie Kernsteifen, Formpuder, Schrauben usw. 
gegen einen Schein vom Meister ausgehändigt werden. In diesem 
Raum bzw. in einem Nebenraume, befinden sich ferner die Geräte 
und das Material zum Kastenverbauen, Modelle zur Ausführung 
von Reparaturen an Gießereiinventarstücken, wie Formkasten, 
Ventilen usw., Herde, Taue, Draht, Roststäbe für die Trockenöfen, 
Werkzeuge, Gießpfannen, Formkastendübel, Zahnkränze, Kisten, 
Leitern, Besen usw., welche ebenfalls gegen einen Schein vom 
Meister verabfolgt werden. (Schluß folgt.) 


Eine neue Glühkopf-Zweitaktmaschine 
für Boots- und ortsfesten Betrieb. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 9. 

Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen auf 
einer Tafel dargestellt ist eine neue Glühkopf-Kraftmaschine, die 
sowohl mit stehendem als auch liegendem Zylinder — bezw. Zylindern, 
sowohl für ortsfeste Betriebe als auch für Boote ausgeführt wird 
und sich hauptsächlich dadurch kennzeichnet, daß die Steuerung 
verhältnismäßig einfach ist und bei der Bootsmaschine ganz speziell 
die Umsteuerung ohne die sonst für derartige Maschinen üblichen 
Wendegetriebe, reversierbaren Schrauben usw. erfolgt. Die Regu- 
lierung ist eine Quantitätsregulierung, die durch einen Achsenregler 
beeinflußt wird; die Umsteuerung arbeitet mit einem Hilfsregler, der 
als Trägheitsregier zu bezeichnen ist. 


Auf Tafel 9 sind die Zusammenstellung und die wichtigsten 
Einzelheiten einer neuen Glühkopf-Zweitakt-Kraftmaschine 
wiedergegeben, die von der Deutschen Automobil-Con- 
structionsgesellschaft m. b. H. in Berlin als liegende und 
stehende ausgeführt wird. Konstruktiv unterscheiden sich die 
beiden Typen tatsächlich lediglich dadurch, daß eben die eine 
liegt, die andere steht, so daß es genügt, die eine davon zu be- 
schreiben. Vorausgeschickt sei nur, daß die Maschinen mit einem 
und mit zwei Zylindern ausgeführt werden und daß im letzten 
Falle die Kurbelwelle beiden Zylindern gemeinsam ist, so daß für 
beide Zylinder nur ein einziges Kurbelgehäuse (vergl. Fig. 1 u. 2, 
Tafel 9) erforderlich war. 

Über die Entstehungsursachen der Konstruktion wäre zu be- 
merken, daß in der Praxis schon lange das Bestreben besteht, 
eine Maschine zu haben, die in ihrer Leistung sich an den Diesel. 
typus anlehnt, vor diesem aber den Vorteil besitzt, daß sie sich 
auch für kleine Leistungen, z. B. solche von 3 bis 15 PS, aus- 
führen läßt. Weiter hat die Praxis gezeigt, daß man eine Groß- 
gasmaschine nicht dadurch erhält, daß man eine kleine Maschine 
einfach in ihren Abmessungen entsprechend vergrößert, sondern 
daß für die Großgasmaschine ganz andere Prinzipien bei der Kon- 
struktion zu berücksichtigen sind als bei der kleinen Kraftmaschine. 
Man kann also auch nicht einfach „rückwärts“ konstruieren und aus 
der großen durch Reduktion der Abmessungen eine kleine Ma- 
schine machen, Gerade diese Tatsache wird schlagend in ihrer 
Richtigkeit bewiesen durch den Umstand, daß es nicht ratsam 
erscheint, mit der Höchstleistung der Glühkopfmaschine über 
100 PS hinauszugehen. 

Die kleinen Maschinen von 3 bis 15 PS Leistung pro Zylinder 
zerfallen nun unter sich wieder in solche, bei denen Billigkeit in 
der Herstellung in erster Linie für die Konstruktion maßgebend 
war und zweitens Solche, wo in erster Linie die konstruktive 
Ausführung zu berücksichtigen war, die Billigkeit also erst in 
zweiter Linie in Frage kommt. 

Für die Maschinen der Gattung 1 sind folgende Merkmale 
charakteristisch: 

Wassereinspritzung: Von Hand verstellbarer Wasser-Tropfapparat. 


Schmierung: Druckschmierung für Kurbellager, Kurbelzapfen, 
Kolbenbolzen und Zylinder, Dochtschmierung für Drucklager 
an Bootsmotoren. 

Regulierung: erfolgt durch Achsenregler, welcher zugleich die 
Brennstoffmenge entsprechend dem jeweiligen Kraftbedarf 
verändert. 

Anlassen: erfolgt durch halbe Drehung des Schwungrades von 
Hand. 


Für den zweiten Typ gelten folgende Kennzeichen: 

Kurbellager und Kurbelgehäuse sind geteilt, entsprechende 
Dichtungsringe verhindern den Austritt von Öl usw. 

Wassereinspritzung: Wassertropfapparat oder Wassereinspritz- 
pumpe, welche vom Regulator beeinflußt wird und selbsttätig 
arbeitet. 

Schmierung: Druckschmierung für Zylinder und Kolbenzapfen ; 
Dochtschmierung für Kurbel- und Drucklager bei Boots- 
maschinen; Ringschmierung für die Hauptlager der Kurbel- 
welle bei ortsfesten Maschinen. 

Regulierung: wie bei den Maschinen der Gruppe 1 und Anlassen 
ohne besonderen Kompressor doch mit Druckluft von 6 bis 
8 at., welche aus dem Arbeitszylinder wieder aufgefüllt wird. 


Mit speziellen Bezug auf die dargestellten Maschinen wäre 
nun zu erwähnen, daß die Zylinder in demjenigen Teile, der den 
Einwirkungen der glühenden Gase ausgesetzt ist, mit Wasser- 
kühlung versehen sind, und daß der Glühkopf (vgl. Fig. 14), durch 
einen Mantel nach außen geschützt ist. Ebenso kann der ganze 
Glühkopf, unabhängig vom Zylinderdeckel, abgenommen werden. 
Der Andruck des Glühkopfes an den Zylinderdeckel erfolgt durch 
die schon erwähnte Haube. Das Kühlwasser wird durch eine 
Rohrleitung, die an den Deckel angeschlossen ist, dem Kühlmantel 
zugeführt und fließt durch eine zweite Rohrleitung aus diesem 
wieder ab. 

Der Kolben trägt hinten und vorn Dichtungsringe und ist 
im übrigen als Tauchkolben ausgeführt; sein Boden ist nach dem 
hinteren Zylinderende zu derart aufgebogen, daß die Auslaßschlitze 
in der Zylinderwandung vollständig freigelegt werden, ohne daß 
deshalb der Hub des Kolbens ein zu großer würde. 

Das Steuerungsprinzip für Zweizylinder - Maschinen ist aus 
Fig. 5 u. 6, dasjenige für Einzylinder-Maschinen aus Fig. 4, 13 
u. 15 der Tafel zu erkennen. Zur Steuerung dient das in Fig. 5 u. 6 
angedeutete Exzenter i, das durch die Stange h mit dem Balancier g 
verbunden ist und mit dessen Hilfe die Brennstoffpumpe a und 
die Wasser-Einspritzpumpen w, und w, betätigt. Im Gegensatz 
zu den bisher bekannt gewordenen ähnlichen Konstruktionen wird 
der Balancier hier sowohl in der einen als auch in der anderen 
Schwingrichtung zur Arbeitsleistung herangezogen. ` 

Ändert sich die Umlaufszahl n der Maschine, d. h. wird n, 


Zn, so tritt der Flachregler o, Fig. 5 in Tätigkeit. Dieser be- 


einflußt das Gestänge m und das Exzenter i, indem er es in einem be- 
stimmten Winkel oe verdreht. Dadurch wird der resultierende Hub 
des Exzenters und im weiteren auch die Größe der Schwingung 
des Balanciers g geändert. Damit aber wird auch der Hub der 
Brennstoff- und der der Wassereinspritzpumpe verändert. 

Zum Antrieb der vorerwähnten Pumpen w, w, trägt der 
Balancier g verstellbare Schrauben e; diese kommen beim Schwingen 
des Balanciers mit dem Plungerkolben b der Brennstoffpumpe a in 
Berührung, wodurch die Pumpen selbst zur Arbeit veranlasst werden. 
Der Antrieb der Wassereinspritzpumpen w,, We speziell, ist aus 
Fig. 6 u. 15 ersichtlich. Man erkennt, daß ein Kulissenstein s vor- 
handen ist, der beim Gleiten in der Kulisse x die schwingende 
Bewegung des Hebels g in eine hin- und hergehende verwandelt. 
Die Kulisse x betätigt also die Wassereinspritzpumpen w, We 

Soll die Maschine für den Antrieb von Booten benutzt werden, 
so muß sie umsteuerbar sein; sie gewährt dann in der End- 
ansicht ungefähr das Bild der Fig. 16. Die Umsteuerung derartiger 
Boots-Maschinen geschieht, nebenbei bemerkt, heute nur noch selten 
durch Wendegetriebe oder umkehrbare Schrauben, weil diese gegen- 
über der direkten Umsteuerung erstens teuerer, zweitens schwerer 
an Gewicht sind und drittens einer sehr starken Abnutzung unter- 
liegen. Man bedient sich vielmehr der im nachstehenden beschriebenen 
Einrichtung — die Regulierung ist eine Quantitätsregulierung. 
Die bei einigen älteren Umsteuerungen vorhandene Pumpe fehlt —. 
Die Brennstoffpumpe steht unter dem Einfluß zweier Regler, 
von diesen erhält der eine die normale Umlaufzahl aufrecht (es 
ist dies der schon erwähnte Achsenregler), der zweite tritt erst 
beim Umsteuern, und wenn sich die Umlaufzahl bedeutend ver- 
mindert hat, in Tätigkeit. | 

Durch Bewegen des Umsteuerhebels werden dann folgende 
Phasen eingeleitet: 


1. Das Ausschalten des Achsenreglers und der mit diesem arbei- 
tenden Brennstoffpumpe. 

2. Das Einschalten des Trigheitsreglers, wie der zweite Regler 
genannt werden darf, wodurch die Brennstoffpumpe bei ver- 
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minderter Drehzahl derart beeinflußt wird, daß sie die zwei- 

bis dreifache Brennstoffmenge früher als bei normalem Betrieb 

in den Zylinder befördert, worauf eine sogenannte „Vorex- 
plosion* eintritt. 

3. Die Änderung der Drehrichtung. | 

4. Die selbsttätige Ausschaltung des Trägheitsreglers unter gleich- 
zeitiger Einschaltung des während des normalen Betriebes 
arbeitenden Achsenreglers und der Brennstofipumpe. 

Die Umsteuerung selbst ist in Fig. 9 bis 12 der Tafel in 
vergrößertem Maßstabe für eine Einzylindermaschine dargestellt. 

Auf der Welle sitzt ein Achsenregler, der, wenn die Touren- 
zahl wechselt, auf das Exzenter einwirkt und dessen Hub ändert. 
Das Exzenter steht durch die Stange a mit dem Balancier b in 
Verbindung und entsprechend der Änderung des Exzenterhubes 
verändert sich nun auch die Größe der Schwingung des Balanciers. 
Der Bolzen c des Balanciers trägt eine Klinke d und diese gibt 
die Bewegung an den Plunger e der Brennstoffpumpe f weiter. 
Demzufolge bewirkt eine Vergrößerung des Exzenterhubes eine 
Vergrößerung der Schwingung des Balanciers und damit im weiteren 
Sinne auch eine Vergrößerung des Hubes vom Kolben der Brenn- 
stoffpumpe. Dies bedeutet, daß von jetzt ab eine größere Menge 
Brennstoff in die Maschine gelangt, womit die oben angedeutete 
Regulierung erfolgt ist. 

Um die Klinke d in ihrer normalen Lage zu erhalten, ist 
einerseits die Blattfeder g, andererseits der Anschlagbolzen h vor- 
gesehen. Die Klinke wird durch die Feder g an den Anschlag- 
bolzen h gepreßt. An dem Bolzen c sitzt weiterhin die Klinke i 
des Trigheitsreglers. Die Lage, welche sie einnimmt, ist aus 
Skizze 9 ersichtlich. Die Klinke i trägt Vorsprünge k,- die sich 
an die Klinke d legen. Dadurch wird es der Klinke i unmöglich, 
sich nach rechts zu bewegen, sie bleibt also außer Eingriff mit 
dem Plunger e. 

In Fig. 9 und 16 ist schließlich eine Führungsschiene n zu 
erkennen. Die Stellung derselben ist in der Figur eine derartige, 
daß eine Rolle m, die auf dem Bolzen l der Klinke sitzt, sich 
mit der Schiene n nicht im Eingriff befindet. 

Nehmen die vorerwähnten Teile die eben beschriebenen 
Stellungen ein, so befindet sich die Brennstoffpumpe im normalen 
Betrieb. 

Soll umgesteuert werden, so hat man zunächst den in 
Fig. 16 senkrecht stehenden Handhebel entsprechend dem Drehungs- 
sinn der Maschine entweder nach rechts oder nach links zu bewegen. 
Dadurch wird der Reibungsbügel in die Nut der beiden Reib- 
scheiben gepreßt, hochgehoben und mitgenommen. Der Eiffekt 
dieser Bewegung ist dann etwa der folgende: 

Das Gestänge hebt die Führungsschiene n hoch, welche Stellung 
Fig. 10 wiedergibt. Die Aufwärtsbewegung zwingt die Rolle m 
der Klinke d, längs der vorgeschriebenen Bahn der Führungsschiene n 
zu gleiten. Dadurch gelangt die Klinke d in die aus Fig. 10 
ersichtliche Stellung, d. h. sie kommt außer Eingriff mit dem 
Plunger e der Brennstoffpumpe; damit aber sind sowohl die Brenn- 
stoffpumpe als auch der Achsenregler ausgeschaltet und zwar der 
letztere insofern, als sein Einfluß auf die Brennstoffpumpe in dem 
Augenblicke aufgehoben wird, wo diese ausgeschaltet wird. Jetzt 
tritt der Trägheitsregler in Tätigkeit. Bewegt sich die Klinke d 
nach rechts, so kann sich die Klinke i des Trägheitsreglers eben- 
falls nach rechts bewegen. Die Bewegung der Klinke i wird aber 
durch die Radialfeder o, Fig. 12 bedingt und i legt sich mit ihren 
Gleit-Ansätzen p an die Fläche q des Trigheitsreglers. Bei den 
nächsten Hüben des Balanciers wird die Klinke i, während sie 
an der Fläche q gleitet, an dem Vorsprung r eine solche Ablenkung 
erfahren, daß sie mit dem oberen Teil an der Nase s vorbeifliegt. 
Währenddessen vermindert sich die Umlaufszahl der Maschine etwa 
auf ein Drittel der normalen und nun erst kommt die Klinke i 
mit der Nase s des Plungers e der Brennstoffpumpe fin Berührung. —. 
Bei diesen Vorgängen wird die Klinke d durch die Führungs- 
schiene n immer außer Eingriff mit dem Plunger e der Brenn- 
stoffpumpe f gehalten. —. 

Wenn jetzt der Balancier b sich bewegt, so geht auch der 
Plunger e nach oben. Die Klinke i aber ist derart angeordnet, 
daß, wenn sich die Klinke des Trägheitsreglers bewegt, der Hub 
des Plungers e zwei bis dreimal so groß wird, als bei normalem 
Betrieb. Dann aber gelangt der Brennstoff früher als sonst in 
den Glühkopf. Die große Brennstoffmenge und die Tatsache, daß 
diese früher als sonst in den Glühkopf eingeführt wird, verursachen 
in letzterem die schon angedeutete Vorexplosion. Durch diese 
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wird der Kolben, der sich bereits nach innen bewegte, zurtickge- 
trieben, die Drehrichtung ist damit geändert. l 

Im Anschluß daran erfolgt die selbsttätige Einschaltung der 
Brennstoffpumpe und die des Achsenreglers. Zuerst bewegt sich 
die Führungsschiene n wieder nach unten, und gelangt damit all- 
mählich in die ursprüngliche Lage Fig. 9. Die Klinken d und i 
kommen unter den Einfluß der Blattfeder g ebenfalls wieder in 
ihre Anfangslage Fig. 9 und damit die Klinke d wieder in die 
Klinke i, jedoch außer Eingriff mit dem Plunger e der Brenn- 
stoffpumpe, womit der normale Betrieb wieder hergestellt ist. 

Nur der Ordnung balber sei bier noch darauf hingewiesen, 
daß Fig. 16 den Antrieb einer zweizylindrigen Maschine zeigt. 
Der Ausschaltmechanismus ist derselbe geblieben wie vorher, da- 
gegen ist bei den einzylindrigen Maschinen ein Unterschied in- 
sofern vorhanden, als der Hebel b, Fig. 16 doppelarmig ausgeführt 
wird und mittels einer zweiten Klinke d die oben schon erwähnte 
zweite Brennstoffpumpe betätigt wird. Ebenso ist im Gegensatz 
zu der in Fig. 9 u. 10 gezeigten Anordnung die Führungsschiene 
doppelseitig ausgebildet, damit beim Umsteuern beide Brennstoff- 
pumpen ausgeschaltet werden. 


Notizen. 
Die Herstellung eines [N\A -Profils aus einem Flacheisenband. 


Im folgenden soll die Herstellung eines Profils nach Fig. 124, 
Skz. 1 beschrieben werden. 


Als Material kann fiir derartige Profile Eisen, Stahl, Messing 
usw. verwendet werden. Die Arbeitsgänge müssen natürlich dem 
Material und dem Profil entsprechend abgestuft werden, um ein 
vollwertiges Produkt aus den Endwalzen herauszubekommen. 
Gerade in der richtigen Abstufung der Walzgänge und der Werk- 
zeugwalzen liegt die Hauptschwierigkeit, denn es kann vorkommen, 
daß die Profilstabe die ersten Walzgänge ohne allzugroße Bean- 
spruchung des Materials verlassen und dann beim letzten Walz- 
gang Mißstände sich zeigen. In diesem Falle waren eben die ent- 
sprechenden Abstufungen nicht richtig gewählt, so daß also das 
Material bei dem zweitletzten oder letzten Arbeitsgang eine zu 
große Biegungsbeanspruchung erfährt und infolgedessen eine 
Deformation eintritt. Eine gründliche Untersuchung eines auf 
diese Weise fertig gewalzten Profiles kann daher auch nur an einem 
senkrechten Schnitt zur Längsachse des Profils mittels Mikro- 
meterlehre erfolgen und zwar dadurch, daß die Wandstärke in 
den Biegungen genau gemessen und mit der Wandstärke des un- 
profilierten Bandes verglichen wird. Bei normaler Profilierung 
müssen die Wandstärken übereinstimmen. 


In der Praxis hat es sich als vorteilhaft erwiesen das Material 
zu den Profilen in Ringen (im aufgewickelten Zustande) zu beschaf- 
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Fig. 124. 


fen. Dadurch treten Vorteile in der Fabrikation ein, auch wird 
der Arbeitslohn dadurch reduziert, daß ein Mann mehrere Walz- 
gänge bedienen kann, wohingegen beim Material in bestimmten 
Längen für jeden Walzgang ein Arbeiter nötig ist. 

Der erste Walzgang des Profiles nach Fig. 124, Skz. 1 erfolgt 
mit den beiden Walzen Fig. 124, Skz. 2 u. 3. Die Walzen sind 
auf der Profilmaschine übereinander angeordnet und in vertikaler 
Richtung einstellbar. Beide Walzen werden zwangläufig angetrieben 
und ziehen so gleichzeitig das Material mit durch. Die Walzen 
müssen aus gutem Stahlmaterial hergestellt, gehärtet und geschlif- 
fen oder poliert. sein. 





Das Band von 90X3mm läuft zwischen das Walzenpaar 
hinein und erhält hier die erste Umbiegung im Punkte A nach 
Skz. 1. Nach dem Verlassen der Walzen ist also das Band ein- 
mal im rechten Winkel gebogen, hat also eine Winkelform. 

In dem zweiten Walzenpaar Fig. 124, Skz. 4 u. 5 wird der 
zweite rechte Winkel gebogen, so daß das Band nach dem Verlassen 
dieses Walzenpaar eine -Form hat. Das Band ist also in dem 
Punkte B, Skz. 1 zunächst rechtwinklig umgebogen. Die Skizze 
zeigt allerdings einen spitzen Winkel. Diese Umbiegung kann 
jedoch erst später erfolgen und zwar mit dem letzten Walzgang. 
Die Durchbiegung des Profils Skz. 1 an den Punkten C und D 
erfolgt mit dem Walzenpaar Fig. 125, Skz. 1 u. 2. Jetzt erst kann 
die Umbiegung des rechten Winkels im Punkte B zu einem spitzen 
Winkel erfolgen. Man benutzt dazu das Walzenpaar Fig. 125, 
Skz. 3u. 4. An Hand der Skz. 1 und der angegebenen Maße der 
Walzen lassen sich die Abmessungen eines jeden Arbeitsganges er- 
mitteln und soll daher hier nicht näher darauf eingegangen werden. 
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Entsteht in Deutschland ein Schutz, wenn sich ein Gebrauchsmuster 
auf verschiedene Teile an dem nämlichen Gegenstand bezieht? 


In diesem Falle entsteht, so schreibt das Int. Pat.-Bur. Carl 
Fr. Reichelt, Berlin, überhaupt kein Schutz, ja ein Ge- 
brauchsmuster wurde in Deutschland seinerzeit sogar für nichtig 
erklärt. Dessen Schutzanspruch lautete: 

„Ein innen und außen emaillierter Ölreiniger mit Schauglas, 
abnehmbaren Boden und in dem Fülltrichter eingesetztem Sieb“. 

Dieser Schutzanspruch enthält die Kombination dreier 
technischer Merkmale, nämlich eines Schauglases, eines in den 
Fülltrichter eingesetzten und herausnehmbaren Siebes und eines 
abnehmbaren Bodens, von denen jedes Merkmal für sich ohne 
jeden inneren Zusammenhang mit dem anderen besteht. Jedes 
derselben kann mit genau gleicher technischer Wirkung an jedem 
beliebigen Ölreiniger angebracht werden. Die 
Kombination dient als solche im vorliegenden 
Falle also keinem besonderen einheitlichen Ge- 
brauchszwecke, vielmehr dient jeder einzelne Teil 
davon einem ihm eigentümlichen und von dem 
andern Teile vollständig unabhängigen Zwecke, 
und zwar das Schauglas zur Beurteilung des 
Standes und der Reinheit des Öls, das Sieb 
zum Auffangen größerer Unreinigkeiten und der 
abnehmbare Boden zum Reinigen des Gesamt- 
apparates. | 

Infolge des Mangels einer besonderen Kombi- 
nationswirkung und des Fehlens eines einheitlichen 
Gebrauchszwecks kann bei dem in betracht kom- 
menden Apparate von einer neuen Anordnung, 
Gestaltung oder Vorrichtung nicht die Rede sein. Es fehlte 
somit zur Erteilung des Musterschutzes von Anfang an an dem 
Erfordernis des $ 1 des Gebrauchsmusterschutzgesetzes, denn eine 
Zusammenfassung heterogener Merkmale zu einem Gebrauchsmuster 
derart, daß jedes der Merkmale für sich Schutz genießen soll, wird 
nicht für zulässig erachtet, und zwar um so weniger, als das Schau- 
glas und das Sieb zur Zeit der Anmeldung keine Neuheiten im 
Sinne des Gesetzes darstellten. Da hiernach das fragliche Modell 
überhaupt nicht schutzfähig war, war auch die Eintragung in die 
Musterrolle unzulässig und demzufolge der Anspruch auf Löschung 
des Gebrauchsmusters gerechtfertigt. 
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Eine neue Maschine zum Schweißen im elektrischen 
Lichtbogen. 


Mit Abbildungen, Fig. 126 bis 132. 


Zusammenfassung. Erläutert ist nach kurzem Rückblick auf 
die Bernados- und Zerenerschweißung das neue Schweißverfahren 
unter Zuhilfenahme der Krämermaschine. Einige Beispiele veran- 
schaulichen dann die Verwendbarkeit der elektrischen Lichtbogen- 
schweißung überhaupt. 


Die elektrische Lichtbogenschweißung hat sich in den 
letzten Jahren zahlreiche neue Arbeitsgebiete erschlossen. Ins- 


besondere wurde für das Ausbessern von GuBstiicken, sowie 
für die Vornahme von Kesselreparaturen das Schweißen im elek- 
trischen Lichtbogen benutzt. 

Die Lichtbogenschweißung erfolgt nach drei Verfahren, von 
denen das älteste von Bernados stammt (Fig. 127). Mit dem 
einen Pol einer Stromquelle wird eine Kohlenelektrode K, mit 
Auf 


dem anderen das zu schweißende Arbeitsstück verbunden. 
diese Weise läßt sich zwi- 
schen der Kohle und dem 
Arbeitsstück ein Lichtbogen 
ziehen, der der Stichflamme 
bei der autogenen Schwei- 
Bung entspricht. Der 
Schweißarbeiter handhabt 
daher den Kohlenstab ähn- 
lich ` wie einen autogenen 
Schweißbrenner, doch hat 
er den Vorteil, daß er nur 
eine Hand dafür gebraucht. 
Sobald der Arbeiter das 
Werkstück mit der Kohlen- 
elektrode berührt, geht der 
Strom über; zieht er darauf 
den Kohlenstab einige Milli- 
meter zurück, so bildet sich 
der Schweißlichtbogen, der 
durch seine Wärme das 
Schweißstück an der Ober- 
fläche zum Schmelzen 
bringt. Soll beim Schweißen neues Metall zugegeben werden, 
so wird ein Metallstab in den Lichtbogen gehalten, von dem flüssig 
gewordenes Metall auf die Schweißstelle abtropft. 

An Stelle des Bernados-Verfahrens wird häufig das von Sla- 
vianoff angewendet, bei dem anstatt der Kohle ein — beim 
Schweißen allmählich abschmelzender — Metallstab von möglichst 
ähnlicher Zusammensetzung wie das Schweißstück benutzt wird. 

Das dritte Schweißverfahren ist das von Zerener, dessen 
Prinzip Fig. 128 veranschaulicht. In einer Hängearmatur sind 
schräg zueinander zwei Kohlenelektroden K eingespannt*). Der 
sich zwischen ihnen bildende Lichtbogen wird durch einen Elektro- 
magneten gegen das Schweißstück geblasen. Beide Kohlenstäbe K, 
Fig. 128 werden, durch die Armatur verbunden, gemeinsam über 
das Schweißstück geführt und bilden gewissermaßen einen elek- 
trischen Schweißbrenner. 

Bei allen drei Verfahren wird Gleichstrom zum Betriebe ver- 
wendet. Der Lichtbogen beansprucht Spannungen von 45 bis 
65 Volt. 

Die besonderen Eigentümlichkeiten des Lichtbogenschweiß- 
verfahrens machen es erforderlich, für die Erzeugung des Schweiß- 


*) E = Elektromagnet. 





Fig. 126. Z. A.: Eine neue Maschine zum Schweißen im elektrischen Lichtbogen. 


stromes Spezialdynamomaschinen zu verwenden. Es ist nämlich 
unvermeidlich, daß sich bei der Schweißarbeit die Länge und 
damit der Widerstand des Lichtbogens ständig ändert. Beim 
Berühren der Elektroden tritt beispielsweise Kurzschluß ein, beim 
Hin- und Herbewegen der Elektroden schwankt die Lichtbogenlänge 
in weiten Grenzen. Diese großen Widerstandsänderungen bringen 
es mit sich, daß die Stromentnahme aus einem Gleichstromnetz 
oder einer Nebenschlußmaschine nur unter Einschaltung besonderer 
Vorschaltwiderstände möglich ist und große Energieverluste zur 
Folge hat. 

Nun hat die Allgemeine Elektrizitätsgesellschaft zu 
Berlin bereits seit längerer Zeit Verfahren zur verlustlosen Aus- 
nützung der Schweißenergie durchgebildet. In dieser Richtung 
ist nunmehr ein weiterer Fortschritt durch Verwendung einer 
nach dem Patent Krämer geschalteten Schweißdynamo erzielt 
worden. Diese Maschine erzeugt (vgl. das Schaltungsschema 
Fig. 129)*) direkt die verlangte Spannung und liefert selbst 
bei großen Widerstandsänderungen im Schweißstromkreise einen 
SchweiBstrom von gleich- 
bleibender Stärke. Gleich- 
zeitig wird erreicht, daß 
der Lichtbogen ein stetiger 
ist. Es geht daher ein sich 
gleichbleibender Wärmefluß 
auf das Schweißstück über; 
für die Ausführung einer 
guten Schweißung ist dies 
von ausschlaggebender Be- 
deutung. 

Das eigentümliche Ver- 
halten der neuen Schweiß- 
dynamoin Krämerschaltung 
— bei veränderlichem Wi- 
derstand einen konstanten 
Strom zu liefern — wird 
durch eine dreifache Feld- 
erregung erreicht, wie aus 

dem Schaltungsschema 
Fig. 129 hervorgeht. Die 
eine Feldwicklung (c) ist eine 
Hauptstromwicklung in Gegenschaltung, die zweite d eine Neben- 
schlaß- und die dritte e eine fremderregte Wicklung, die den 
Strom von einem besonderen Netz mit gleichbleibender Spannung 
erhalt. Durch den Regulator fiir die Fremderregung (f) kann 
eine bestimmte Schweißstromstärke eingestellt werden, wie sie 
dem gerade zu schweißenden Arbeitsstück am besten entspricht. 
Die Spannung der Maschine läßt sich durch einen Regulator g 
für die Nebenschlußerregung verändern. Durch die Anordnung 
der beiden Regulierwiderstände ist also eine feinstufige Einstellung 
von Stromstärke und Spannung ermöglicht, so daß die Maschine 
den jeweiligen Anforderungen des Schweißbetriebes weitgehend 
angepaßt werden kann. 

Die Abbildung Fig. 130 zeigt den Verlauf der Stromstärke 
für eine Krämermaschine, die auf den Schweißstrom von 150 A 
eingestellt ist. Es läßt sich deutlich erkennen, daß der Schweiß- 
strom derselbe bleibt, auch wenn sich der Lichtbogenwiderstand 
in den Grenzen Null (d. h. vom Kurzschluß) bis zu 0,5 Ohm ver- 





*) In Fig. 129 bezeichnet: a die Wendepolwicklung, b die 
Schweißdynamo, c die Hauptstromwicklung, d die Nebenschluß- 
wicklung, e die Fremderregerwicklung, f den Schweißstromregler in 
der Fremderregung, g den Spannungsregler im Nebenschluß und 
h die Verbindung nach dem Schweißstück. 
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ändert. Erst bei noch größeren Widerstand fällt der Strom all- 
mählich ab. 

Einige Beispiele mögen die Verwendung des Lichtbogen- 
schweißverfahrens deutlicher machen. Wir nehmen an es handle 
sich um einen gebrochenen Gußarm (den in Fig. 131 nach der 
Schweißung dargestellten!), dann werden dessen Bruchflächen 


Fig. 127. Fig. 128. 


Fig. 127 u. 128. Z. A.: Eine neue Maschine zum Schweißen im elektrischen 


Lichtbogen. 


zur Vorbereitung für die Schweißung zunächst glatt geschnitten, 
Hierauf wird um die Bruchstelle, wie das Abbildung Fig. 126 zeigt, 
eine Form aus Retortenkohle gebildet und diese sodann mit Form- 
sand umgeben. Nunmehr beginnt die c 
Schweißung. Neues flüssiges Metall fließt / 
hierbei zwischen die gebrochenen Flächen | 
und verbindet diese. Das fertig ge- 
schweißte Stück gewährt dann das Bild 
Fig. 131. —. 

Außer zum Ausbessern gebrochener 
oder fehlerhaft hergestellter Teile aus 
Gußmetall gewinnt die Lichtbogen- 
schweißung von starken Blechen, ins- 
besondere bei Reparaturen an Dampf- 
kesseln, ebenfalls mehr und mehr an Be- 
deutung. 

Welcher Art die mittels Lichtbogen- 
schweißung zu behandelnden Schäden 
sind, denen Dampfkessel unterworfensind, 
läßt Fig. 132 erkennen, die einen Schnitt 
durch die Feuerkammer eines Flamm- 
rohrdampfkessels darstellt. Es sind hauptsächlich Risse und Brüche 
in den Blechwandungen infolge der Wärmespannungen (bei R), 
sowie Anfressungen der Materialoberfläche unter dem Einfluß 


Fig. 129 u. 130. Z. 


Werte von i und e für u, = 0,03.*) 




















oe = 1° 45’. 
1, =2,5r | r= 2,75 r 

Cae | i | a J KZ ba | S | e 

4/13 1 235 | 95 | 14 | 18 | 1 30 

„unf 8 | qe S 11 | 8 | 12020 

n 9 | 5 | 18050 : y 9 5 | 20050 

n 7 7 | 260 i R 7 7 | 28085! 

12 | 11 1 25 11,1 12 | n 1 go 

i, 9 3 | 110 a n 9 3 | 12020 

S 7 5 | 18°50! S . 7 5 | 20050 

10 9 1 285 | 138| 10 | 9 1 go 

» | 7 | 8 |m » fon | 7 | 3 | 19020 

P 5 5 | 18050 R a TE ZS 5 | 20050! 

8 7 1 2035' | 16,7) 8 | 7 1 30 

„ 5 3 | 110 i , | 8 3 | 12020! 

6 5 1 2085" | 22,2) 6 | 5 1 30 

i 3 3 | 110 y „nd 8 8 | 12090 

| 
4 3 1 2035 | 833| 4 3 1 | 30 
2 | 1 | 1 | 2085 | 667] a" 1 | 30 


*) Der Anfang dieser Zahlentafel (Werte für uo = 0,01 und p = 0,02) findet sich auf Seite 78 
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chemischer Einwirkungen der Feuergase oder des Speisewassers, 
sogenannte Korrosionen (bei K). 

Mit Erfolg wurden auch schon Reparaturen mittels elektri- 
scher SchweiBung an Schiffskesseln, sowie an der Außenhaut von 
Schiffen vorgenommen. Die Ausrüstung mit der neuen Schweiß- 
dynamo würde es einer Werft ermöglichen, Ausbesserungen an 
eingedockten Schiffen in kürzerer Frist als bisher auszu- 
führen. 


Berechnung und Konstruktion der Lamellen- 
Bremsen. 


Von P. Laass. 
(Fortsetsung aus dem vorhergehenden Heft.) 


Zur Berechnung von W, aus Gleichung 8 fehlen noch 
die Werte für r, ei, r, und u. Der Gewinderadius r 
ergibt sich aus den Festigkeitsrücksichten für die Brems- 
welle, « und i, sind voneinander abhängig und können 
nicht ohne weiteres bestimmt werden. 

Der mittlere Lamellenradius r, kann als vielfaches von r 
ausgedrückt und mit r, = 2,5r-:-3r angenommen werden, welche 
Beziehung praktisch brauchbare Werte liefert. 

d e Der Reibungskoeffizient u ist sehr ver- 
schieden und hängt vom Grad der Schmie- 
rung, von der Güte des Schmiermaterials, 





Fig. 130. 
A.: Eine neue Maschine zum Schweißen im elektrischen Lichtbogen. 


von der sorgfältigen Herstellung der Reibflächen, sowie dem Grad, 
bis zu welchem die Bremse eingelaufen ist, ab.. Es kann leicht 
der Fall eintreten, daß bei derselben Bremse das überschüssige 
Moment M, positiv, Null 
oder negativ wird, je nach- 
dem, welcher Reibungs- 
koeffizient der Rechnung 
zugrunde gelegt wurde 
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heit bei Erfüllung auch aller sonstigen Bedingungen gewähr- 
leistet. 

Aus Gleichung 3 ersieht man, daß ein hohes i, ein kleines 
W, ergibt, also günstig ist, ebenso ein großer Steigungswinkel. 
Das Senkmoment M, würde sich am vorteilhaftesten gestalten bei 
kleinem W, und i, und großem «, während das Gesamt - Brems- 
moment direkt proportional der Gesamtzahl i aller Reibflächen 
und dem Axialdruck W, ist. 

Hiernach könnte man sagen, daß eine Lamellenbremse mit 
großer Reibflächenzahl in der Ritzelbremse und kleiner Zahl Druck- 
flansch-Reibflächen, sowie hohem Steigungswinkel am günstigsten ` 
sein würde. Inwieweit dieses richtig ist, und welche Beziehungen 
und Wechselwirkungen zwischen i,, ig, œ und u herrschen, werden 
wir nachstehend sehen. 

Vorerst würde es sich fragen, welchen Reibungskoeffizienten 
man in die Entwurfsrechnung einzuführen hätte. Weiter, wel- 
che Reibflächen dabei erforderlich sein würden, um einen 
spezifischen Druck in den Lamellen zu erhalten, der die Ab- 
nutzung in zulässigen Grenzen hält. Die Erfahrung hat gezeigt, 
daß bei nicht eingelaufenen Bremsen u etwa 0,05 bis 0,1 be- 
trägt und im eingelaufenen Zustande bei selbsttätiger ununter- 
brochener Schmierung auf 0,02 bis 0,01 sinken kann. Um 
sicher zu gehen, müßte man daher für die Berechnung einer 
Bremse einen Reibungskoeffizienten wählen, der unterhalb des 
zu erwartenden niedrigsten Wertes von u liegt oder diesem 
wenigstens gleich ist. Hierbei könnte man noch den Gleich- 
gewichtszustand in der Bremse zulassen, also Mę = 0 setzen, 
was auch in Anbetracht dessen geschehen kann, daß zwischen 
Bremse und Motor noch Elemente liegen, die zusätzliche Reibungs- 
widerstände erzeugen und eine gewisse Sicherheit gegen Versagen 
der Bremse gewähren. 

Man könnte sich auch in der Weise helfen, daß man bei 
Annahme eines höheren Reibungskoeffizienten die Druckflansch- 
bremse, die z. B. eine Reibfläche haben müßte, von vornherein 
noch mit zwei weiteren, aber leerlaufenden Lamellen versieht und 
diese später beim Sinken von o durch wirksame Lamellen ersetzt 
und so das Druckflanschmoment von 1:3 erhöht. 

Zur Bestimmung der Ritzelreibflächen i, muß der spezifische 
Flächendruck k eingeführt werden; dieser ergibt sich aus der 
Beziehung: 21, nm b-k=W, . Le 6 

Dieser Wert in Gleichung 3 eingesetzt, wird: 
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flansch - Lamellen gleich sein müssen, ist in Gleichung 7 für u 
der gleiche Wert wie für u, in Gleichung 8 einzusetzen. Wie 
auch aus früherem hervorgeht, ist unter u, derjenige niedrigste 
Reibungskoeffizient zu verstehen, den man der Rechnung zugrunde 
legt und von dem man annimmt, daß er bei der Ausführung 
nachher nicht unterschritten wird. Vielmehr erwartet man aus 
Gründen der Betriebssicherheit, daß der tatsächliche Reibungs- 
koeffizient u im Betriebe größer als u, ausfällt. 

Aus Gleichung 6 entwickelt sich der spezifische Flächendruck 





Fig. 131. Z. A.: Eine neue Maschine zum Schweißen im elektrischen 
Lichtbogen. 

ll in fir b = 0,4 k= GE 

allgemein für b = 0,4 :r,; — SAT 


Führt man in die Gleichungen 7 bis 9 verschiedene Werte 
für r, ein und zwar wie früher angenommen r; = 2,5r bis 
275r und 3r, sowie b—0,4r,, so erhält man die auf Seite 
88 oben stehenden Gleichungen. 


Das Verhältnis 1 = 2,5 liefert recht brauchbare Abmes- 
? r 


sungen für eine Bremse und braucht meistens nicht überschritten 


zu werden. M 
Der Ausdruck - T 


; in den vorgen. Gleichungen ist unbequem. 


























21 m.b.k Werte von i und e für u, = 0,04. 
— M, ọ = 2° 20’. 
rgete Tir n — — 
oder: r,=2,5r | = 2,75 r | n=3r 
M, — E e 
13r w b ke p ES AE | — | k | — N ote oe ae es, E i SL « | k | : | 1 d | a | — 
rg (@+9) , | 11 1 goose | 88 | 12 | 11 1 40 6,8 11 1 435° | 4,8 
E N Ze 9 a et er e 9 8 | 10005 | „ 9 3 | 17940! ` 
015° d 0 ‘ 

Die Anzahl der er- ” : ` KEAS $ a : S ee $ : : = e? i 
forderlichen Druckflansch- 10 9 1 3925’ | 10 10 9 1 40 7,5 9 1 4035 5,8 
Reibflächen i, ergibt sich Š 7 3 14025 | „ é 7 3 16° 05’ ` 7 3 17040‘ é 
aus der Bedingung, daf » 5 5 | 24015’ v n 5 5 | 26040 n 5 5 | 28055 n 
für einen niedrigsten Rei- 8 7 1 8025" | 12,5 | 8 7 1 40 9,4 7 1 43° | 72 
bungskoeffizienten u, das ` 5 3 140 25° £ | > 5 3 16005’ N 5 3 17° 40° ts 
Senkmoment Me = O sein ` 5 1 goose | 167 6 5 1 40 12,5 5 1 435° | 9,6 
— Gleichung 4 wird == | $ | 3 | m25 | „ |» | 8 | 8 | 16°05 | „ we. Se 

4 4 3 1 8°25’ | 25 4 8 1 40 18,8 3 1 4935’ | 14,4 

ig» Wg + r4 + Ho 2 1 1 3025° | 50 | 2 1 1 40 37,5 1 1 4935’ | 28,8 

= Wa: E: o 
e tg (are) Werte von i und « für u, = 0,075. 
e r 
use — -tg («+ e). 8 Ber 

I Ho a —— 

Die Gesamtzahl i = DÉI | RECH | n=8r 
der Reibflächen wird: | i | $ | a | k | ; | ? | a e LE. 

i =i + i = s | 7 | 1 | ew | 67 1 | 7 830° | 3,8 

M ` 5 3 | 250 R 8 5 80° ‘ 

2 

cken E ES te A N AE 1 5 gan | 51 

ier Bar e » | 8 | 8 | 250 3 | 27040 | „ | SEKR iss ; 

a die Reibungs- i j ; 

kosfüsenten ta daa ine. ZS 3 1 6020° | 13,8 | 1 7025 10 3 | 1 80 30 7,7 
zel- und den Druck- 2 1 1 6920’ | 26,7 | 1 7025’ 20 | L 01 80 30° | 15,3 
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| rı = 2,5r | nz äiär | r, zs A 
ws Mm. 04 M, 0,36 = 0,3 Kpn 
— SCH wie t — tg ..10 Pe 
=| | 678218. kw SE? "ai 
0,4 0,36 0,33 12 
— SE ——tg(@ + @) —'-— tg (a ta ... lls 
ig E g (a +e) — — F 
| 8 M, . My — — M 12 5 
T 39,25 1? -k- ug 52,25 7°. k- po 67,82 rë- k - o g” 
i M, = ras M, — SE M u 
k = 89,25 r8- i- uo 52,25 r3- i- po 67,82 r8. i- po 


Um denselben zu eliminieren, kann man r als Funktion von M, 
in bezug auf die Torsionsfestigkeit ausdrücken. Unter Bei- 
behaltung des ae Gewinderadius würde das Torsionsmoment 


lauten: Mg = - ~ e @ r)8. ka. 


Hierin es für Ma das N M, gesetzt werden, 
wenn ka entsprechend klein gewählt wird mit Rücksicht auf das 
durch die Welle beim Heben zu übertragende größere Lasthub- 
moment M, und auf den inneren Gewindedurchmesser, der kleiner 
als 2r ausfällt. Weiter bat die Welle meistens noch eine starke 
Biegungsbeanspruchung abzuhalten, die noch außerdem zu kon- 
trollieren wäre. 


—* 
8 — 
N 4 


‘ 
ü RRR NENNT SERA, wean LITE LTE 
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Fig. 132. Z. A.: Eine neue Maschine zum Schweißen im elektrischen 
Lichtbogen. 


Mit ka = 100 kg/gem dürfte nicht zu hoch gegriffen sein 
und entspricht dieser Wert auch praktisch bewährten Ausführungen. 


EEN 
r 


Diesen Wert in obige Gleichungen eingeführt, ergibt die nach- 
stehenden Beziehungen für die Zahl der Reibflächen. 

Die Gleichungen 12a ergeben aus k und u, die Gesamtzahl 
der erforderlichen Reibflächen. Berechnet sich i ungerade und 
unganz, so ist es auf die nächst höhere oder niedrigere ganze und 
gerade Zahl abzurunden und mit dem neuen Wert k richtig zu 
stellen. Aus den Gleichungen 11a kann man dann den zu- 
gehörigen Steigungswinkel bestimmen, da i, bekannt und nur als 
ungerade Zahl 1— 3— 5 — 7 usw. möglich ist. 

Der spezifische Flächendruck k ist nach den jeweilig vor- 
liegenden Betriebsverhältnissen zu wählen, unter denen die Bremse 
arbeiten muß. Es kann angenommen werden: l 

k bis 20 kg/qem für Dauerbetrieb, 
k „30 , „ intermittierenden Betrieb, 


Aus dem Torsionsmoment berechnet sich damit: 


Je kleiner k gewählt wird, desto geringer ist der Verschleiß 
in den Lamellen. Es ist jedoch zu beachten, daß ein kleines k 
ein hohes i ergibt und man damit eine teure Bremse erbält, 
ebenso wie bei kleinem Geo, 

In der Zahlentafel auf Seite 78, 79 Heft 17/18 u. 86 u. 87 
dieses Heftes sind die Werte für i,, ig, i und a bei x, = 0,01 bis 
0,1 und k = 10 bis 40 berechnet und tabellarisch zusammengestellt. 
Die Steigungswinkel wurden auf 5° abgerundet. Die dadurch ent- 
standenen kleinen Ungenauigkeiten sind für die Praxis nicht von 
Belang. 


Aus Gleichung 12 und den Tabellen ersiebt man, daß je 
kleiner k und u, gewählt werden, um so größer i ausfällt und 
für das niedrigste i—= 2 bei jedem u sich das Maximum 
von k ergibt. Will man bei kleinem k und u, die Reibflächen- 
zahl i möglichst beschränken, so müssen, wie schon früher ge- 
sagt, r,:r und b größer angenommen werden, wie hier geschehen. 
Man hat es damit in der Hand, i herabzusetzen; anderseits soll 
aber auch die Bremse im Durchmesser keine zu großen und un- 
bequemen Abmessungen annehmen. Das richtige Verhältnis werden 
außer konstruktiven Rücksichten leicht die nötigen Erwägungen 
hinsichtlich der Herstellungskosten für eine Bremse mit großem i und 
kleinem r,, sowie einer solchen mit kleinem i und großem r, ergeben. 

Weiter zeigen die Tabellen, welche Wechselwirkungen zwischen 
i, ig, k, @ und u, bestehen, und daß man die verschiedensten 
Kombinationen vornehmen kann, die jedoch keine willkürliche 
Verschiebung der Faktoren gegeneinander zulassen, sondern an 
ganz bestimmte Gesetze gebunden sind. 

Der sich für jedes k und u, ergebende Wert von i läßt sich 
mit Ausnahme von i = 2 und 4 in mehrere verschiedene Werte 
von i, und i, zerlegen. 

Es würde sich nun fragen, welches Verhältnis von ju: ie zu 
wählen ist, bezw. ob alle Verhältnisse die gleichen Resultate in 
bezug auf M, ergeben. Nach Gleichung 3 wird der Axialdruck 
Wa um so kleiner, je größer i, ist, gleiches k und u, voraus- 
gesetzt. Nach Gleichung 6 ist M, direkt proportional W, und ig. 
Man hätte also für die Senkperiode ein großes i, und ein kleines 
ig zu wählen, falls die Senkarbeit den niedrigsten Wert an- 
nehmen soll. Welch kleinstes i, zu nehmen ist, hängt von dem 
zugehörigen Steigungswinkel ab, dieser muß naturgemäß so sein, 
daß sich für denselben ein noch praktisch brauchbares Gewinde 
herstellen läßt, was bei ig — 1 und kleinem u, meist nicht mehr 
möglich ist. 

Somit wäre genügend Klarheit geschaffen, wie eine Bremse 
binsichtlich guten Funktionierens in der Senkperiode zu bemessen 
ist. Fraglich würde nur noch sein, ob die Bremse auch beim 
Heben allen Anforderungen genügt, und besonders, ob sie 
auch die gehobene Last nach dem Stillsetzen mit genügender 
Sicherheit festhält und dabei das Moment zum Öffnen der Bremse 
und Einleiten der Senkbewegung nicht zu groß ausfällt. Um 
































k „ 40 , „ Handbetrieb. dieses beurteilen zu können, müssen noch die Vorgänge während 
Fy ee OB ao it... ry = 2,754 rn = 8r 
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des Hebens und bei Stillsetzen der Bremse nach dem Heben unter- 
sucht werden. 
b) Hubperiode. 


Denkt man sich bei der Bremse (Fig. 119, Heft 17/18) das Ritzel 
zurückgeschraubt, so daß alle Reibflächen geöffnet sind und nun zum 
Zwecke des Hebens die Welle rechts gedreht, so wird das Ritzel, 
da es durch die Last an der Drehung behindert ist, sich anfangs 
nur axial bewegen und der Sperrkranz bleibt in Ruhe, wenn von 
der Reibung zwischen diesem und der Druckflansche abgesehen 
wird. Sobald das Ritzel alle Lamellen zusammengeschoben und 
gegen die Druckflansche gelegt hat, entsteht in den Ritzellamellen- 
flächen deren Anzahl entsprechend ein fünffaches Reibungsmoment, 
das den Sperrkranz mit dem Ritzel kuppelt, während sich an der 
Druckflansche nur ein einfaches Reibungsmoment bilden kann, ge- 
mäß der bestehenden einen Reibfläche. 

Erfolgt noch weiter axiale Verschiebung des Ritzels, so muß 
sich die Druckflansche auf der letzten Sperrkranzlamelle bewegen 
und das bestehende einfache Reibungsmoment überwinden, weil 
der Sperrkranz von dem Ritzel infolge des fünffach größeren 
Reibungsmomentes der Ritzellamellen festgehalten wird und sich 
erst mit dem Ritzel zusammen in Drehung setzen würde. Der 
gleiche Vorgang ergibt sich auch bei mehr als einer Reibfläche 
in der Druckflanschbremse, solange i, Z i, ist. 

Analog dem Vorgang in der Senkperiode muß auch während 
des Hebens resp. beim Stillsetzen nach dem Heben das Gesamt: 
bremsmoment gleich der Summe aus dem Moment der Ritzel- 
bremse und dem der Druckflanschbremse sein. Das Moment der 
Ritzelbremse ist gleich dem Lasthubmoment M, und das der 
Druckflanschbremse gleich dem Lüftmoment M,, das nach voll- 
endeter Hubperiode zum Einleiten der Senkbewegung von der 
Antriebskraft zu überwinden wäre. Man würde damit die analoge 
Beziehung wie in Gleichung 1 erhalten, nämlich: 


M, = M, + M, . e e 13 
Das Lasthubmoment ist, da beim Anheben, wie oben klar- 
gelegt, nur ein Gleiten in den Druckflanschreibflächen eintritt: 


1= W, -r-tg(a+e)+ig- Wr ea 14 
Hieraus ergibt sich der Axialdruck beim Heben: 
W, = m; 15 


r- tg (a+) +i ri a 

Infolge der zwangläufigen Mitnahme des Ritzels durch die 
Bremswelle beim Heben, wobei der Sperrkranz unter der Sperr- 
klinke unbehindert hindurchgleitet, kommt dabei eine Brems- 
wirkung nicht zur Geltung, eine solche will man auch nicht er- 
halten und die Gleichung 13 kann für die Rechnungen keine 
Anwendung finden. Dieselbe würde nur Berechtigung erlangen 
für den Augenblick, in 
dem die Bremse still ge- 
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Axialdruck W, auch nach dem Stillsefzen. Das sich nachdem 
einstellende Moment M, kann eine Änderung in der Brems- 
wirkung nicht hervorrufen, weil W, größer ist, wie der von M, 
bedingte Axialdruck sein würde. Aus W, entsteht in der Ritzel- 
bremse ein Moment i, - W, -r - u, das dem Moment M, entgegen- 
gesetzt gerichtet ist, zuzüglich dem Moment der Gewindewirkung 
r- W, -tg (« — eo), das das Gewinde zu Öffnen sucht und gleich- 
falls entgegen M, wirkt. Das Moment in der Ritzelbremse ist 
somit: M, =i- Weru tr: Wi: tg (« — e) 14a 

Die Druckflanschbremse ergibt das Moment i,- W,-r,- 4, 
vermindert um das gleiche Schraubenmoment r- W, - tg (a — ai 
von der Ritzelbremse, das als Reaktion auch an der Bremswelle 
zur Geltung kommt. Damit wird das Lüftmoment: 

M; = ig: Wi er; ey —r-W, -tg(@—o) . 16 

Die Werte von M; und M, in Gleichung 18a eingesetzt, 
erhält man das Gesamtbremsmoment : 

Ms =i: Wi -reu +r. W te — gti Wiry 

— r: W; -tg («—e) 
oder: M, =i,-W,:r,-wtig: Wern e=i Wor y 
Der Überschuß an Bremswirkung wird: 
i- W, er; u—M 

und in der Ritzelbremse allein würde ein Bremsüberschuß von: 
i e Wi er, a + Wy -r- tg (a— 0) — My 


17 


bestehen. 

Damit die Bremse nach dem Heben hält, muß 1, - W,-r,° u 
— W, :r-tg («— ẹọ) > Osein oder ig: Wy r,- u >W, -r- tg (a — o). 
Diese Bedingung ist gemäß den Ausführungen fiir die Senkperiode 
immer erfüllt, solange sich kein niedrigerer Reibungskoeffizient 
wie u, einstellt, der der Rechnung für Mẹ = 0 zugrunde gelegt 
wurde. 

Um ein Rückschrauben des Ritzels beim Lüften zu erreichen, 
muß sich dasselbe anfangs axial rückwärts bewegen, bis sich W, 
genügend vermindert hat. Dies kaun jedoch nur geschehen, wenn 
das resultierende Gesamtbremsmoment i, - W, - ra + W,-r: 
tg (« — 9) — M, in der Ritzelbremse entgegengesetzt der Senk- 
bewegung wirkt. Es muß also sein: | 

M, —r-W, - tg (« — o) Si > Wye. 

Diese Bedingung besteht, analog wie beim Druckflanschmoment, 
sobald der auftretende Reibungskoeffizient das angenommene Go 
nicht unterschreitet. Würde M — W, -r-tg(a— e)>i, Wi -rı.& 
werden, so wird sich die Bremse beim Lüften nicht öffnen, nach 
einmal erfolgtem Hube stets geschlossen bleiben und das Senk- 
moment auch bei kleineren Lasten stets gleich bleiben und un- 
nötig groß ausfallen. 


Werte von i und a für m = 0,05. 




















setzt wird, aber auch e = 2955". 
dann nur richtig sein, | i ee oe Do 
wenn das Lasthubmoment r = 2,5r | r = 2,754 | E os a _ 
bestehen bleiben würde. ~ = a ES ee EE EE i | 
Beim Stillsetzen der _ ala] a |> pila |i Is PARSE NE — 
Bremse geht aber das 10 | 9 | 1 | 4°15 | 8 | 10; 9 | 1 | 8 | 6 | 10 | 9 | 1 | 540 | 4,6 
Lasthubmoment M, sofort _,, 7 3 1740 j) , | 4 7 3 19° 40° of gs 7 3 21°30’ i 
in das Lastsenkmoment S 5 5 29 05 7 5 5 31950! S | » | A 5 84°15’ " 
der Bremse vorausgesetzt, 5 a | 17040 5 3 19°40! a a 5 8 21°30! 
bleibt dabei jedoch der " S 7 i 10 | 6 5 1 5040° | 77 
Axialdruck W, aus Glei- 6 | 5 | 1 | 4°15 | 188) 6 | 5 | 1 | 5 7 S 
chung 15 bestehen undM, =» 3 3 | 17040 i | n 3 | 8 | 19040 m ai 3 3 = | ji 
muß einen anderen Wert 4 3 1 +15 | 20 | 4 3 1 50 15 4 8 1 5°40’ | 11,5 
als — ns 9 1} 1 deif | 40 | 2 1 | 1 50 80 2j 1 1, 5°40! 23 
annehmen, der mit M, 
bezeichnet werden soll, so Werte von i und a für pọ = 0,1. 
daß man erhält: g = 5045’. 

M, = M,’ + M; In eege AA — — — 
als Gesamtbremsmoment r, = 2,5r | r, = 2,755 | FIR nz 
nach vollendeter Hub- | | a j i | 
periode. rn i | iy | i, | a | k i ie Ar ay a | k | i | iy | i, | a | k l 
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in diesem Zustande mit 4 | 3 | m um ins 
dem aus M, resultierenden 2 1 1 820 20 | 2 l 1 945 | 15 | | BE? 
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Tritt dann gleichzeitig noch i, -W,-r,- y + W, -r-tg(@e— u) 
— M, > i W, -rj -u—W,.-r-tg(@—.o) auf, so hält nach dem 
Heben die Bremse nicht mehr, auch nicht, wenn i,-W, -r, : 
> W, -r- tg (a — O) ist. (Schluß folgt.) 


Eine interessante Großgießerei. 
Von Prof. Ad. Vieth. 


Mit Abbildungen, Fig. 133 und 134. 
(Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 
Die Stahlgu8formerei. 

Die StahlguBformerei N, Fig. 108, Heft 15/16, welche 26 x 30qm 
Grundfläche besitzt, befindet sich in unmittelbarer Nähe der Ofen- 
anlage. Ihre jährliche Leistungsfähigkeit beträgt etwa 400 t Stahl- 
guß. Sie gewährt 32 Formern Beschäftigung. 


Die Bessemerbirne. 
Die Bessemerbirne, Bauart Unckenbold, Lüttich, faßt 
1,5 t und wird aus den danebenstehenden Kupolöfen mit flüssigem 
Roheisen versehen; sie hat seitliche Windzuführung. Der Ge- 
bläsewind wird schräg von oben auf den Eisenspiegel geblasen, 
wodurch starke Birnenauswürfe vermieden werden und der Ver- 
lauf des Stahlbereitungsprozesses sich mehr in der Gewalt des 
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Fig. 133. Z. A.: Eine interessante Großgießerei. 


Betriebsleiters befindet als bei Unterwindzuführung. Das Kippen 
der Birne erfolgt, wie Fig. 111, Heft 15/16 ,andeutet, durch ein 
Transmissionswendegetriebe, doch ist auch an dem großen'Handrad 
ein langsames Kippen von Hand möglich. Das Füllen der Birne 
mit fliissigem Roheisen geschieht in nahezu wagrechter Lage der 
Birne durch den Hals mittels Schwenkkranes. Sobald die Birne 
gefüllt ist, wird sie hochgekippt und Wind hineingeblasen. 

Das für den Birnenbetrieb ausschließlich bestimmte Jäger- 
gebläse befindet sich in unmittelbarer Nähe hinter der Birne. Es 
liefert i. d. Min. 55 cbm Wind und wird von einem 50pferdigen 
Elektromotor angetrieben. 

Die durch den Hals der Birne entweichenden Abgase und 
Funken werden durch einen Kamin bis über Dach geleitet und 
strömen auch in die schon erwähnte Funkenkammer aus. 

Sobald das Eisen nahezu entkohlt ist, wird die Birne ge- 
kippt, kann aber auch durch das große Handrad gekippt werden. 
Dann werden Ferromangan und Ferrosilicium zum Kohlen und 
Desoxydieren zugesetzt und durch Hin- und Herkippen der Birne 
mittels des Handrades mit dem Stahl gut verrührt. 

Die Stahlentnahme erfolgt durch ein am Boden der Birne 
angeordnetes Stichloch, das in ähnlicher Weise wie beim Kupol- 
ofen geöffnet und geschlossen wird und mit einer Ablaufrinne 
versehen ist. Man kann deswegen zur Bedienung der Birne dieselben 
Mannschaften, die den Abstich bei den Kupolöfen bewirken, ver- 
wenden. Zum Verschließen des Stichloches wird die Abstich- 
öffnung mit magerem Sande dicht gestampft. 





Der gesamte Birneninhalt wird stets in einem Zuge entleert 
Man faßt den fertigen Stahl stets in eine Stopfenpfanne, Fig. 133, 
die beim Gießen weit angenehmer und sicherer ist, als eine Kipp- 
pfanne. Zum Abhalten des Sauerstoffs wird die Oberfläche des 
Stahles in der Pfanne mit Schamottemehl abgedeckt. 

Dennoch kann es auch einmal vorkommen, daß der Stahl 
mittels Kipppfanne, Fig. 134, gegossen werden muß, wenn nämlich 
das Gewicht des Gußstückes größer ist als der Inhalt der Stopfen- 
pfanne. Das Hauptabsperrventilgehäuse der Stahlgußform hat 
ein Rohgewicht von ungefähr 2200 kg. Das eigentliche Ventil- 
gewicht beträgt im fertigen Zustande allerdings nur etwa 600 kg; 
es hat aber wegen der großen Steiger und Trichter, die man bei 
Stahl anwenden muß, um porösen Guß zu vermeiden, mehr als 
das 3V, fache Rohgewicht erreicht. 

Für die Herstellung der Stahlgußformen wird sog. ,,krauter- 
grüner“ Formsand aus Viersen im Rheinland, vermischt zur Hälfte 
mit Schamottemehl, sog. Silbersand, oder ein Gemisch aus Silber- 
sand und Ton auch im Verhältnis von 1:1, verwendet. Der 
kräutergrüne Formsand eignet sich ausschließlich zum Naßguß 
kleiner Stahlgußteile. 

Die Aufbereitung des Formsandes erfolgt in derselben Form- 
sandmaschine, welche auch für den Graugußsand benutzt wird; 
der fertige Sand wird in Muldenkippwagen zur Stahlformerei 
befördert. Das Formen geschieht wie üblich. 

Zum Formen von Zahnrädern befindet sich in dieser Ab- 
teilung auch eine Zahnräderformmaschine, die für Zahnräder 
bis 2 m Durchmesser zu brauchen ist, und in der bekannten Weise 
mit einem Zahnlückenmodell arbeitet. 

Von den drei neben der Bessemerbirne liegenden Trocken- 
kammern, von denen zwei je 11 x 3 und eine 7,5 x 3 qm Grund- 
fläche bei 3 m Höhe haben, dienen die beiden der Stahlformerei 
zunächst gelegenen zum Trocknen von StahlguBformen. Sie sind 
mit Trockenkammerwagen, die auf Gleisen laufen, versehen. Das 
Ein- und Ausfahren der Wagen erfolgt mittels der schon erwähnten 
Seilzugwinde durch zwei Arbeiter auch für die am schwersten 
belasteten Wagen. Die Heizung der Trockenkammer geschieht 
von außen; der Beschickungsplatz befindet sich ir unmittel- 
barer Nähe der Kokslager und ist überdacht. Die dritte kleinere 
Trockenkammer ist zum Trocknen von Kernen für Stahlgußformen 
bestimmt. Der Abschluß der Trockenkammern nach der GieBerei 
erfolgt, wie bei den Graugußtrockenkammern, durch vertikal ver- 
schiebbare, durch Gegengewicht ausgeglichene Schiebetüren, deren 
Bewegung durch Handrad und Kettenzug mit einer kleinen, zur 
besseren Überwindung der Reibung eingeschalteten Übersetzung er- 
leichtert wird. Die Türen werden in derselben Weise wie bei den 
übrigen Trockenkammern durch Hebel- und Exzenterwirkung an 
die Führungen gepreßt und am Boden mit Formsand abgedichtet. 

Bekanntermaßen werden Stahlgußteile, welche längere Zeit 
auf einer Temperatur von mehr als 800°C gehalten werden, zäher. 
Daher ist ein Glühofen vorhanden, dessen Herdabmessungen 
2X 4 m betragen, und in welchem die Stahlgußteile oft bis zu 
drei Tagen erhitzt werden. Die Heizung des Glühofens, der 
sich an der Gießereiwand befindet, wird mittels Steinkohlen von 
außen bewirkt. 


Die Stahlgußputzerei. 


Die Stahlgußputzerei W, Fig. 108, Heft 15/16, befindet sich 
in einem Gebäude von 16 x 26 qm Grundfläche und dient aus- 
schließlich zur Bearbeitung der Stahlgußstücke, welche mit Hilfe 
von Preßluftwerkzeugen, autogenen Schneidapparaten, Schmirgel- 
scheiben usw. bearbeitet werden. Zum autogenen Beseitigen starker 
Stahlgußtrichter wird Wasserstoff und Sauerstoff, also Knallgas- 
gebläse ohne Wasservorlage benutzt. Daneben aber sind in der 
Reparaturwerkstatt auch mehrere Sägen zum Entfernen von 
Trichtern und Steigern vorgesehen. Die Schnittflächen werden mit 
dem Preßluftmeißel sauber nachgearbeitet. 

Die Kerne werden als Olkerne aus Formsand mit Quellie 
hergestellt und sind daher durch einige Hammerschläge gegen das 
Stahlgußgehäuse, wodurch sie zu Staub zerfallen, leicht zu entfernen. 

In der Stahlgußputzerei sind ein elektrisch betriebener Lauf- 
kran von 2 t Tragfähigkeit zum Versetzen der Gußstücke sowie 
Schmalspurgleise zum Weitertransport vorhanden. Die Beleuchtung 
erfolgt durch elektrische Bogen- und Glühlampen. Die für den 
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Betrieb der Preßlufthämmer und -Meißel, der Preßluftstampfer 
in der Formerei und der Sandstrahlgebläse erforderliche Preßluft 
wird in einer Preßluftzentrale gewonnen, welche das ganze Werk 
mit Preßluft versorgt. Die Stahlgußteile werden vor dem Stahl- 
gußputzereigebäude von zwei Arbeitern durch ein Sandstrahl- 
gebläse vom Formsand befreit. Die Arbeiter lenken mittels eines 
Mundstücks den den Sand mit sich führenden Preßluftstrahl von 
etwa 2 at. auf die auf der Erde liegenden Stahlgußteile, wodurch 
diese vollkommen sauber werden. Die Düsen der Mundstücke 
müssen allerdings täglich erneuert werden und werden der Billig- 
keit wegen aus Gußeisen hergestellt. Die Selbstkosten betragen, 
wie mir versichert wurde, auf die Düse etwa 2 Pf. 


Die Prüfungsabteilung. 


Die Prüfungsabteilung für Gußstücke liegt über der Material- 
ausgabe G, Fig. 108, Heft 15/16, und enthält eine Zerreißmaschine 
mit Transmissionsantrieb für 50 t größte Zugkraft und eine hy- 
draulische Presse mit Handbetrieb sowie einem Kolben von 220 mm 
Durchmesser. Die auf dieser Presse zu untersuchenden Stahl- 
gußproben werden zunächst in einem Ofen in heißem Öl auf die 
kritische Temperatur von 200° C erhitzt und dann mit einem 
Wasserdruck von 50 at. oder einem Stempeldruck von 3 bis 4000 kg 
auf Biegung beansprucht. Daneben enthält die Prüfungsabteilung 
noch eine Gußeisen-Bieg-Prüfmaschine, auf welcher Gußeisenstäbe 
von 1 m Länge und quadratischem Querschnitt von 30 mm Seiten- 
länge auf Biegung untersucht werden. 


Die Reparaturwerkstatt. 


Die an den Gußstücken der Gießerei vorkommenden kleineren 
Arbeiten, wie Abschneiden der Trichter von Stahlgußstücken, 
Bohren von Löchern usw., die Ausbesserung und Abänderung von 
GieBereieinrichtungen und Geräten erfolgt in einer an die Gießerei 
sich anschließendenkleinen Reparaturwerkstatt T, Fig.108, Heft15/16, 
von 11x 20 qm Grundfläche. Diese enthält eine Radialbohr- 
maschine, eine Shapingmaschine, drei Sägenschärfmaschinen, sechs 
Kalt-Kreissägen, eine Hebelsäge und zwei Drehbänke, sowie zwei 
Schmiedefeuer mit Ventilatorbetrieb. An Hebe- und Förderein- 
richtungen sind in dieser Werkstatt eir elektrischer Laufkran 
von 1 t Tragfähigkeit und ein Drehkran von 1 t Tragfähigkeit 
zur Hilfeleistung beim Aufspannen der Gußstücke an den Sägen, 
sowie ein fast bis zur Mitte der Werkstatt reichendes Schmal- 
spurgleis vorhanden. 

Außerdem hat in dieser Werkstatt auch eine UniversalguB- 
putzmaschine Aufstellung gefunden, weil sie wegen der von ihr 
beanspruchten großen Grundfläche in der Graugußputzerei keinen 
Platz hatte. Diese Maschine arbeitet mit einem durchbrochenen, 
sich langsam drehenden Tisch, auf dem die Gußstücke durch eine 
über ihnen hin und herwandernde Düse mit grobem Sand sauber 
geblasen werden. Nach einem zweimaligen Rundgang mit Wechsel 
der beiden Seiten des Gußstücks ist das Stück vom Formsand befreit. 

Den Antrieb sämtlicher Maschinen bewirkt ein Elektromotor 
von etwa 40 PS. 


Die Schutthalde. 


Die Beseitigung von Schlacken und Schutt ist oft in den 
Eißengießereien eine schwierige Frage und verursacht in vielen 
Fällen erhebliche Kosten. Hier werden die Schlacken auf eine 
Halde gefahren, deren Höhe dadurch allerdings stetig zunimmt 
und gegenwärtig etwa 2,5 m beträgt. Der in der Gießerei und ihren 
Nebenräumen zusammengefegte Kehricht, der vollkommen un- 
brauchbar gewordene Formsand usw. wird an vier Stellen der 
Gießerei in Muldenkippwagen entleert, die in unterirdischen, 
ausgemauerten Gruben aufgestellt sind. Die Gruben sind, wenn 
sie nicht benutzt werden, mit Brettern abgedeckt. Sobald die 
Muldengefäße gefüllt sind, werden sie vom Laufkran herausgehoben, 
auf ihre Untergestelle gesetzt und zur Schutthalde gefahren, welche 
40 X 50 qm Grundfläche besitzt. Oben auf der Halde ist ein elek- 
trisches Gangspill angeordnet, durch welches die mit Schutt und 
Schlacken beladenen Wagen heraufgezogen werden, 


Die Metallgießerei. 


Die Metallgießerei nimmt den östlichen Flügel des Gießerei- 
gebäudes ein und besitzt 1264 qm Grundfläche. Hiervon ent- 
fallen auf die eigentliche Bronzeformerei 1120 qm, auf die Klein- 
formerei 120 qm und auf die Kerrmacherei für kleine Kerne 24 qm. 
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Ihre jährliche Leistungsfähigkeit beträgt rd. 600 t Metallguß. 
Die Gießerei enthält zwölf Tiegelschmelzöfen mit Koksfeuerung, 
die sich in einer 13,5 m langen Reihe unter dem Herd befinden und 
als einfache Tiegelschachtöfen mit natürlichem Essenzug oder 
auch mit Gebläse benutzt werden können. Zur Bedienung der 
Öfen ist ein elektrischer Laufkran von 2 t Tragfähigkeit vorgesehen. 
Unmittelbar neben den Schmelzöfen befindet sich das Schmelz- 
tiegellager mit 6 X 8 qm Grundfläche zur Aufbewahrung der 
Reservetiegel, die in allen Größen von 50 bis 400 kg Inhalt vorrätig 
gehalten werden. 


Zum Abformen gelangen besonders Schiffsmaschinenteile, 
Zirkulationspumpen, Propeller, Maschinen- und Kesselausrüstungs- 
teile. Kleine Kasten von 400 x 500 mm mit Modellen, die häufiger 
abzuformen sind, werden auf zwei Handformpressen mit Ab- 
hebevorrichtung, System Krigar und Ihßen, geformt. Zum Formen 
von Schiffsfenstern ist noch eine größere Wendeplattenform- 
maschine vorhanden. Eine kleine rotierende Kernform- 
maschine wird zur Herstellung kleiner, runder Kerne mit mitt- 
lerem Luftabzug benutzt. 

Die Trockenöfen in der Metallgießerei von 3 m Höhe haben 
7X 3, 7x 3,5 und 9x 3 m Grundfläche. Die Modelle werden 
vor und nach | 
dem Abformen 
zunächst auf 
Börte gelagert, 

damit der 

Formherd 
stets frei von 

Modellen 
bleibt. Wird 

ein Modell 
nicht mehr ge- 
braucht, so 
muß es wieder 

abgeliefert 
werden, wo- 
rüber eine 
Kontrolle in 
der Weise aus-' 
geübt wird, 
daß Akkorde 
nur dann aus- 
bezahlt wer- 
den, wenn alle 
Modelle abge- 
geben sind, an- 
dernfalls muß 
der Former bis 
zur nächsten 
Lohnzahlung 
warten. Hierin liegt ein gewisser Ansporn, die Modelle nach dem 
Gebrauch sofort wieder abzuliefern. 

Das Kastenausschlagen geschieht bei den kleineren Teilen in 
der Metallgießerei, bei den größeren außerhalb auf dem Platz E, 
Fig. 108, Heft 15/16. Das Putzen erfolgt auch in der Metallgießerei 
unter ausgiebiger Verwendung von Preßluftwerkzeugen. Die fertigen 
Teile werden vorläufig in dem 8 X 24 qm großen GuBlager A, 
Fig. 108, Heft 15/16, gelagert, in dessen Nebenraume von gleicher 
Größe sich das Materiallager und der Modellaufbewahrungsraum 
befinden. Hier lagern auf besonderen Börten dampferweise die 
Modelle. Die Rohmetalle der Metallgießerei werden in dem Material- 
lager hinter den Tiegelöfen aufbewahrt. Eine Übersicht über Modelle 
und Gußstücke zu einem Dampfer wird in folgender Weise erreicht: 

Die Modelltischlerei, welche der Maschinenbauabteilung unter- 
stellt ist, erhält vom Gießereibureau einen Auftrag zur Anfertigung 
eines Modells. Gleichzeitig erhält die Modellausgabe der Metall- 
gießerei ein Formular mit dem Vermerk, daß das Modell in Auftrag 
gegeben ist. Die Modellausgabe füllt nach Fertigstellung und 
Eingang des Modells in der entsprechenden Spalte des Formulars 
den betreffenden Tag aus. Das Modell wird nun zum Abformen 
ausgegeben, die Zeit vermerkt, dasselbe geschieht, wenn der Former 
das Modell zurückliefert. Die Modellausgabe gibt darauf das Modell 
gegen eine Empfangsbescheinigung an das Modellager und ver- 
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Fig. 134. Z. A.: Eine interessante Großgießerei. 
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merkt den Tag auf dem Formular. D emnach hat die Modellaus- 
gabe weiter nichts zu tun, als die Termine auf dem Vordruck zu ver- 
merken; alles andere ist bereits vom Gießereibureau ausgefüllt. 

Diese Vordrucke werden dann dampferweise zusammen- 
gelegt, so daß die Gießerei eine vollständige Übersicht über die 
in der Tischlerei in Herstellung begriffenen Modelle, die fertigen, 
in der Gießerei lagernden, die zum Abformen verausgabten oder 
schon wieder zurückgelieferten Modelle und der noch im Modell- 
lager befindlichen Modelle besitzt. Um festzustellen, wie weit 
die Abgüsse für einen größeren Dampfer, zu dem etwa 500 bis 600 
Zeichnungen bzw. Modelle gehören, vorgeschritten sind, hat man 
mit Hilfe der soeben erwähnten Vordrucke nur ungefähr einen 
halben Tag nötig. 


Die Modelltischlerei und das Modellager. 


Modelltischlerei und Modellager sind der Maschinenbau- 
werkstatt unterstellt. Die erstere hat 21 x 16 qm, das letztere 
100 x 30 m Grundfläche. Das Modellager ist getrennt von allen 
anderen Werkstätten angelegt, so daß eine Feuersgefahr nach 
menschlichem Ermessen als ganz ausgeschlossen erscheint. 

Die Heizung. 

Eine besondere Heizung ist trotz der geringen Wandstärke 
des Gießereigebäudes für die Gießerei nicht vorhanden. Bei großer 
Kälte werden einige Kokskörbe aufgestellt, damit sich die Former 
die Hände wärmen können. Diese Art der Heizung genügt, da 
große Kälte im allgemeinen in Bremen nur selten auftritt. 

Die Formbänke der Metallgießerei, die Meisterzimmer und 
die Metallager sind naturgemäß mit Dampfheizung versehen. 


Das GuBlager. 


Der GuBlagerplatz liegt östlich von dem Gießereigebäude 
und bedeckt eine 18 x 30 qm große Grundfläche. Es ist mit dem 
Gießereigebäude durch Schmalspurgleise verbunden. 


Notiz. 


Wie kann eine Ubervorteilung von Meister und Arbeiter bei der 
Lohnteststellung vermieden werden? 

Während die Ausstellung der Akkordzettel, sowie die Auf- 
schreibung der Nebenarbeiten wohl in den meisten Betrieben 
nach annähernd demselben Schema erfolgt, wird es von Bedeutung 
sein, zu erfahren, wie die Richtigkeit der aufgeschriebenen 
Arbeiten, für welche Lohn zu zahlen ist, am besten geprüft 
werden kann. Es fehlte unbedingt an der nötigen Kontrolle, wenn 
es beisp. vorgekommen ist, daß ein Meister einigen der ihm unter- 
stellten Arbeiter höhere Löhne, als ihnen wirklich zugekommen 
wären, verschafft hat, indem er Akkordzettel und Anweisungen 
über Arbeiten, welche garnicht ausgeführt wurden, einschmuggelte, 
oder für die Nebenarbeiten höhere Löhne, als dieselben wirklich 
wert waren, ansetzte. Ebenso ist es unstatthaft, wenn ein Arbeiter 
vom Meister für Privatarbeiten für diesen beauftragt wird und 
die Arbeit dann einfach im Akkord mit verrechnet wird. Nicht nur 
die Kontrolle des Meisters, sondern vor allen Dingen die Ein- und 
Ausgangskontrolle durch den Portier waren hier mangelhaft. 

Nun gibt es verschiedene Systeme, durch welche diese Kontrolle 
ausgeübt werden kann, so z. B. Kontrolluhren. Welches System im 
einzelnen Falle am zweckmäßigsten ist, läßt sich naturgemäß ohne 
nähere Kenntnis der jeweiligen Betriebseinrichtungen nicht sagen. 

Aber selbst ohne die oben erwähnten Kontrolluhren läßt 
sich eine Kontrolle der Anwesenheit der Arbeiter im Betrieb durch 
den Portier erreichen, wenn dieser nicht durch andere Arbeiten 
an der Ausübung seiner Aufsichtstätigkeit gehindert wird. 





Formular 1. 
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Es ist selbstverständlich, so schreibt uns C. Redtmann weiter, 
daß bei jedem Ausgang aus der Fabrik ein Portier seinen Stand 
haben muß, und wenn dann beisp. vier Ausgangsstellen vorhanden 
sind, so würde sich die Kontrolle wie folgt regeln: 

Jeder Arbeiter erhält bei seinem Eintritt eine Kontrollnummer, 
welche auf einer runden durchlochten Metallmarke eingraviert 
ist. Die Nummern sind zu Serien zusammengefaßt und entsprechen 
den Meisternummern, so daß der Meister M. 12 z. B. die Serie 1200 
bis 1299 hat. 

An dem Fabrikausgang, welcher dem Raume, in dem der 
Meister 12 arbeitet, am nächsten liegt, ist am Eingang beim Portier- 
häuschen eine Tafel mit Nummern 1200 bis 1299 angebracht und 
darf ein Arbeiter, welcher eine Kontrollnummer zwischen 1201 
bis 1299 hat, die Fabrik nur durch diesen Ausgang verlassen. 

Angenommen nun, ein Arbeiter sei für den Meister 12 engagiert 
worden, und habe die Kontroll-Nummer 1240 erhalten, so ist der- 
selbe verpflichtet, beim Verlassen der Fabrik seine Marke an den 
mit seiner Nummer versehenen Haken zu hängen und bei seinem 
Eintritt wieder fortzunehmen. Der Portier weiß also, daß die Ar- 
beiter, deren Marken an der Tafel fehlen, in der Fabrik anwesend 
sein müssen. Es ist also leicht für den Portier, beim Anfang der 
Arbeit in der Werkstatt zu kontrollieren, welche Arbeiter nicht zur 
rechten Zeit gekommen sind, da die Marken der letzteren noch an 
der Tafel hängen. 

Der Portier führt eine Kontrolliste, in welche er die Stunde 
des Ein- und Austritts aller Arbeiter, welche durch sein Tor gehen 
müssen, einzutragen hat, er wird also zunächst des Morgens beim 
Anfange der Arbeit, also um 7 Uhr nachsehen, welche Marken noch 
nicht weggenommen sind und die betreffenden Kontrollnummern 
in seiner Liste anhaken. Nach einer Viertelstunde vergleicht er 
die angehakten Nummern mit den noch hängenden Marken und 
ersieht daraus, ob inzwischen noch Leute gekommen sind, welche, 
da sie um die erste Viertelstunde gekommen sind, mit einer halben 
Stunde Stundenlohn bestraft werden für Zuspätkommen. Das- 
selbe geschieht um 158 Uhr. Diese Leute werden dann evtl. mit 
einer Stunde Stundenlohn bestraft. 

Da diese Strafen in die Krankenkasse oder sonstige Unter- 
stützungskasse der Arbeiter fließen, so bilden die Kontrollisten 
zu gleicher Zeit das Strafregister für Zuspätkommen, welches 
durch die Behörden vorgeschrieben ist. 

Eine halbe Stunde nach Arbeitsanfang, d. h. unmittelbar 
nach der zweiten Kontrolle, werden die Kasten, in welchen die 
Tafeln hängen, durch Drahtgittertüren abgesperrt, und es ist nun- 
mehr bis zum Zeitpunkt des Aufhörens der Arbeit unmöglich, 
eine Nummer abzunehmen oder hinzuhängen. 

Mit dem Aufhören der Arbeit um 12 Uhr mittags werden 
die Kästen wieder geöffnet und die die Fabrik verlassenden Arbeiter 
sind verpflichtet ihre Kontroll-Nummern wieder auf den für sie 
bestimmten Platz zu hängen. Sobald die Arbeiter die Fabrik ver- 
lassen haben, wird das Tor geschlossen und die aufgehängten 
Nummer-Marken werden in der Kontrolliste vermerkt. Das gleiche 
geschieht des Nachmittags. 

Will während der Arbeitszeit ein Arbeiter die Fabrik ver- 
lassen, so muß er dem Portier einen von dem Meister ausgestellten 
durch den Betriebsingenieur genehmigten Passierschein vorzeigen, 
auf welchem der Grund des Austritts sowie die Zeit der Beurlaubung 
angegeben ist. Vom Portier wird diese Tatsache in die Kontrolliste 
eingetragen. Ähnlich verfährt man mit den Nacht- und Über- 
stundenarbeitern, nur daß für diese nur ein einziger Ausgang 
frei ist. Der Portier erhält von 6 Uhr abends eine Liste aller 
Arbeiter, welche Überstunden oder Nachtarbeit machen sollen. 


Meister-Stempel. 
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Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke 
über den Yantra-Fiuß der Straße Tirnovo-Gebrovo. 
Von Ing. Rich. Dietze. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 11 und Abbildungen, Fig. 135 bis 142. 


Nachstehend sei an Hand der Zeichnungen auf Tafel 11 und 
einiger Textskizzen die Berechnung der über den Yantra-Fluß 
an der Strecke von Tirnovo nach Gebrovo geschlagenen Straßen- 
brücke durchgeführt. 


A. Grundlagen der statischen Berechnung. 
I. Hauptangaben. 








Stützweite be he Se. es .m 51,10 
Entfernung der Haupttriger . . . . .m 5,70 
Anzahl der Felder . . . 10,— 
Feldweite = pit = m 5,11 
l 10 
Trägerhöhe in der Mitte in 
— un rd. 7,80 


I. Belastungsannahmen. 


Als Verkehrslast ist ange- 
nommen ein Lastwagen von 12 t 
Gewicht nach Fig. 135, Skz. 1, 
im übrigen Menschengedringe von 
400 kg/qm. 

Fir Winddruck ist angenom- 
men: 

150 kg/qm bei belasteter Brücke. 
200 , „ unbelast. Brücke. 


IIL Zulässige Beanspru- 
chungen des Materials. 
Als Beanspruchungen sind 
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Das für eine fünffache Knicksicherheit erforderliche kleinste 
Trigheitsmoment berechnet sich nach der Euler’schen Formel zu: 


Jmin = 2,38 P - 12, 
l = Stablänge in m. 
P = Stabkraft in Tonnen. 


worin 


B. Die Fahrbahn. 


Die freitragende Länge der Belageisen beträgt | = 1,31 m. 
Auf 1 lfd. m. sind vier Belageisen verlegt (Fig. 135, Skz. 2 bis 4). 
Die ständige Last aus Fahrbahndecke und Belageisen setzt sich 
für 1 qm wie folgt zusammen: 


Schotterdecke: 0,2-1800 kg == 860 kg 
Beton: 0,06 - 1,0 - 1,0 = 0,060 
4 1,0 (2. 0,0035 + 0,09 - 0,06 = 0,050 

0,11-2000 = 220 


4 Belageisen 
== 4:14,05 = 56 
Sa: — 636 kg 
Die Belageisen sind kontinuier- 
liche Träger auf fünf Stützen. Diese 
sollen jedoch als einfache Träger 
von der Freilage 1 = 1,31 m be- 
rechnet und die Continuität da- 
durch berücksichtigt werden, daß 
die für den einfachen Balken er- 
rechneten Momente mit dem 0,8 
fachen Werte (das angenäherte Ver- 
hältnis der Momentenwerte) einge- 
setzt werden. 
Die Belastung eines Belageisens 
beträgt: 
6386. 1,31 ` 


G = aaa ae 208 
oder rd. 210 kg. 











zugelassen fiir: Demnach das Angriffsmoment 
die Hauptträger xg / qom aus ständiger Last: 

ohne Wind . k= 910 210 -181 

mit Wind . k= 1060 Mie go eee Rem 
die Fahrbahntriger . k == 800 Wan mar ae’ eek 
he ng al e Rap A? z e" der Raddruck von 3000 kg auf 

er nn nn nn nn BIBI een. ZWEI Belageisen verteilt, so wird 

auf Abscheren . ka = 750 das Angriffsmoment: 

uf Lochdruck kı = 1500 ËCH EECH KEE KEN KENE IT Sf i 
Drogen ° i — 4 (1) M, = 1750 (65,5 — 18) = 750 - 47,5 

auf Druck k= 70 kl NENN NN VZ NVZ XŠ N/N = 85625 kgem 

auf Zug... k = 250 Fig. 136. M, + Mp = (8440 + 85625) 0,8 
— Fig. 135 u. 186. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke EE 

geg S i Ni = 1000 über den Yantra-Fluß der Straße Tirnovo-Gebrovo. Ein Belageisen No. 9 hat 

auf Zug. . ein Widerstandsmoment W, = 


Für die Lager, bei denen die Berührung im unbelasteten 
Zustande in einer Linie oder in einem Punkte stattfindet, darf 
die Beanspruchung in der Berührungsstelle bei 

GuBeisen bis k == 4000 kg/gcm 
Flußstahlguß bis k = 6500 kg/qem steigen. 

Der Druck auf die Auflagersteine soll k = 30 kg/gcm nicht 
übersteigen. 

Knicksicherheit. 

Die Knicksicherheit der gedrückten Stäbe soll eine mindestens 
fünffache sein. 


45,8 cm®, demnach die Beanspruchung: 
k= mee = 682 kg/qem (< 800). 
U : 
Die Lëngsträger. (Fig. 137, Skz. 1.) 
Die Stützweite der Längsträger stellt sich za: 1 = 5,11 m. 
Gewählt sind 1-N.P. 34 mit W, = 922 cm8; g = 68,06 kgm. 
Die Belastung eines Längsträgers beträgt aus 
Fahrbahndecke: 5,11 - 1,81 .636 = 4250 kg 
Eigengewicht: 5,11 -68,06 | = 850 „ 
4600 kg 
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Demnach das Angriffsmoment aus ständiger Last: 


Mg = an — 2,93825 mt 
30. 
und aus Radlast My = Hest — 8,83250 ,, 


Mge + Mp 6,77075 mt. 
Ein weiteres Angriffsmoment kann durch Menschengedränge 
nach Fig. 135, Skz. 2 hervorgerufen werden. 
Dasselbe kann betragen : 
0.45 5,11 
Mm = RE E er 
5,11 -0,9 - 0,4 i31 R 
Mg = Mp + Mm = 6,77075 + 0,40364 = 7,17439 mt. 
Die Beanspruchung wird daher: 
717439 


k= —— 778 kg/qem (< 800). 


— 0,40364 mt 


Die Stärke der Schotterdecke über dem Längsträger II 
beträgt 17,5 cm; es vermindert sich also die ständige Last um 


g = 5,11- 1,81 - 0,025 - 1800 — rd. 300 kg; 
— rd. 4300 kg. 


Grr = 4600 — 300 
AT 1310 


Y 






AS 


WA TC EE 
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Fig. 137. Z. A.: Festigkettsberechnung einer Straßenbrücke 
über den Yantra-Flu& der Straße Tirnovo-Gebrovo. 


Der größte Auflagerdruck eines Längsträgers kann betragen aus: 























4,60 
ständiger Last: A, = a — 2300 kg 
-1,6 
Verkehrslast : Ap = 8+ = rd. = 3950 ,, 
’ 
Menschengedränge 5,11-0,9-0,4-0,45 ` 
seitl. v. Wagen: Am = 2-181 rd. = 0820 ,, 
desgl. hinter dem , 2,9-1,31-0,4 1,45 
Wagen: An — a 511 = 0215 „ 
2,9-0,4-0,4-1,45-1,11 = 
— 511-131 Pe S 
Sa. 6900 kg 


Rand-Liéngstriéger. 


Derselbe hat das Profil, Fig. 137, Skz. 2, dessen Querschnitt 
und Gewicht sich aus folgender Tabelle ergibt: 














nn. TI 1 e 
2 Eisen N.P. 12 . 25,6 | 20,10 
Stehblech 360 - 8 28,8 22,61 
< 130. 65. 10. 18,6 | 14,60 
| 73,0 ° 5781 


Der Schwerpunktabstand in Bezug auf Stehblechmitte be- 


rechnet sich zu: S = AEDE > = 2,8 cm. 





Das Trigheitsmoment berechnet sich wie folgt aus: 


Z-Eisen; i, = 25,6 - 14,7?+ 76,6 = 5609 cm! 
’ OR, 368 
Stehblech; i, = — +28,8.28°— 3336 , 
Z REN i; = 320 + 186-161? = 5141 , 
` Jomo == 14086 cmi 
Nietabzug : 
2,88 -15,0° + 1,76 - 18,57 = 648 + 622 — 1270 , 
Jnetto == 12816 cm? 
12816 
Wm — —— LY 7 
21,7 
= 590 cm8, 
DieSchotterdecke 





hat eine durchschnitt- 
liche Stärke von 16 cm. 9, 
Das Gewicht der Fig. 138. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer 
Fahrbahndeckebeträgt sStraßenbrücke über den Yantra- Fluß der 
daher für 1 qm: Straße Tirnovo- Gebrovo. 
636 — 0,04 - 1800 = 686 — 72 = 564 kg/ym 
und die ständige Last eines Randträgers aus Fahrbahndecke: 


5,11. EI 564 — 1890 kg 

5,11 -60 rd. = 300 , 

Sa.: — 2200 kg 
Das Angriffsmoment, Fig. 137, Skz. 3, aus ständiger Last 
_ 2,2-5,11 
— 


Pigengewicht: 





beträgt daher: M, 1,40525 mt. 


Das Angriffsmoment aus Radlast stellt sich zu: 
| 3.0.5,11 0,94 
Wa "an 
Mg +- Mp = 1,40525 + 2,75 = 4,15525 mt. 
Die Beanspruchung wird: 
155 
k= "ag = 705 kg/qem (< 800). 


[Der Anschluß erfolgt durch drei Nieten von 2 cm Durch, 
messer.] Im Steg der Längsträger wird die Beanspruchung der 
Niete auf: 


== 2,75 mt 





Abscheren: k, = 0700 = 
3-2-3,14 
= 366 kg/gem, 
6900 

Lochdruck: kj = | _- — 

EEE rs 
== 943 kg/qem. : A 
Für die Niete im Steg --426%--750 : El 
der Querträger kommen folgende |.......................29-.............- | 


Lasten in Betracht: 


Fig. 139. 
aus Radlasten wie vorher: 


A, — 3.95 t ga X BE KE -C ee 7 webs e ; 
aus ständiger Last: A, — 4,60 t — Pit 
Menschengedränge PS 
seitl. vom Wagen: Fig. 140. 


Am = 2 0,32 = 0,64 t 
desgl. binter dem 


Fig. 139 u. 140. Z. A.: Festigkeit- 
berechnung einer Straßenbrücke 





Wagen: Am = 0,38 t über den Yantra-FluB der Straße 
| Sa.: = 9,2 — Tirnovo-Gebrovo. 
Die Beanspruchung der Niete wird auf Abscheren: 
9520 
= -————-— = 253 k 750 
ka 6 R 2 R 3,14 g/qem (< ) 
E 
Lochdruck: kı = — = 467 kg/qem (< 1500)]. 
6-2-1,7 i 
Querträger. 


Die Stützweite der Querträger beträgt 1 = 5,70 m, Fig. 140. 
Gewählt sind I-Diff. Nr. 45 B. mit W, = 3595 cm’: 
g = 180 kgm. 
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Aus den Verkehrslasten ergeben sich in den einzelnen Punkten 
folgende Lasten und zwar in: 











Punkt a: ps = 5,11 - 2,1 - 0,4 rd. = 4,300 t 
3,0. 1,61 E S 
a b: Su = 8,945 t 
8,10 
: pe = 3,1. = 
» C: p ZA. 0,4. 2. 51i 0,940 t 
» ©: p = 5,11-0,6. 0,4 rd. = 1,225 t. 


Der Auflagerdruck aus Verkehrslast wird: 
Ap = (1,225 - 0,55 + 3,945 - (1,35 + 2,85) + 0,94 - 2,1 





+ 4,8 - 4,4) 5 = = 669 t 
Ag EH rd. = 93 t 
— — 9 t 

oder rd. 16,0 t. > 


Das Angriffsmoment wird: 
M = 16,0 . 2,85 — 2,20 . 2,62 — 4,3 (1,55 + 1,31) 


_ 59.018 2,85 _ 26.83262 mt 
2 





2 
Die Beanspruchung wird: 
2683262 
k= = 747 kg/qem (< 800). 


Der größte Auflagerdruck eines Querträgers kann betragen 
aus Radlasten : 
6-4,35 6-4,35 -1,61 

















5,7 5,7. 51 —— 

Menschengedränge: 5,11 - 2,8 - 0,4 18 1,60 t 
4,25 1,55 ` 

2,5 -3,1 -0,4 — 57 51017 0,70 t 

ständiger Last: ` = 930t 

Sa.: = 17,62 t. 


Die Querträger sind im Steg mit vier Nieten von 2 cm 
Durchmesser angeschlossen. 
Die Beanspruchung derselben wird auf: 


17 620 
Abscheren: k, = 12.318 == 702 kg/qem (< 750), 
Lochdruck: k; = oo == 1297 kg/qem (< 1500). 
e e ` 


Der Anschluß an die Hauptträger erfolgt durch 
< 90/90/9 mm und acht Nieten von 2 cm Durch- 





messer. Die Beanspruchung derselben wird auf: 
17 620 
ı — — == 750 
Abscheren 8.7. 314 702 kg/qem (< 750), 
Lochdruck: ann == 1225 kg/qem (< 1500). 


1V. Hauptträger. 
a) Stabkräfte aus ständiger Last. (Fig. 141, Skz. 1 bis 3.) 
Für Eigengewicht der Hauptträger einschließlich Wind- 
verband sind 0,57 t pro lfd. m Hauptträger angenommen. 
Die Knotenlasten berechnen sich dann aus 
Eigengewicht: 5,11 - 0,57 = 2,900 
Fahrbahn; Ag = 9,300 
Sa: = 12,200. 
Die Stabkräfte sind in Fig. 141, Skz. 2 graphisch ermittelt 
und in der nebenstehenden Übersichtstabelle I eingetragen. 


b) Stabkräfte aus Verkehrslast. 
1. Stabkräfte in den Gurtungen. (Fig. 142, Skz. 1 bis 5.) 


Die größten Stabkräfte aus Verkehrslast entstehen bei voll- 
belasteter Brücke mit Menschengedränge von 400 kejam 
Die Knotenlasten betragen dann: 
P, = 5,11 - 2,6 - 0,4 = 5,81 t. 
Die Stabkräfte können direkt aus denen für Eigenlast ab- 
geleitet werden und betragen: 
5,31 


Sp = 75 9 Se = 04858, 


O, = 0,485 - 
O, = 0,485 - 106,2 = 46,2 t 





a 


Maximale_Querkralf-und Qiagonalspannungen aus verhehrstast 
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Es stellt sich demnach (Fig. 141, Skz. 2): 

81,8 = 35,6 t U, = 0,485 - 52,0 = 22,6 t 
U, = 0,435 - 96,0 = 41,75 t 
U, = 0,435 - 107,0 = 46,50 t. 


2. Stabkräfte in den Diagonalen. (Fig. 142, Skz. 5.) 


Die Belastung für 1 lfd. m Hauptträger wird: 
P = 2,6 - 0,4 = 1,04 t. 
Die maximale Querkraft bestimmt sich nach der Formel (Fig. 139): 
_p:x? 
2(1—c)’ 


pre z? 


Qmax = 2 a— ei? 3 Qnin = 





UL — — — — l A A, 
477 47T- wa 57 SII-m-- 577 w N N N N 


| 
| 
E mn 
l 
l 
I 


Langenmaasslab zu 1. 
70 0 70 20 









Slabhralte_aus_sléndiger Last 







A - 
Y Wé * 707 o> "96 Ug +52 
Krallemaasslab zu 2 
70 0 70 50 sol 





i 
04% 


Aroffemooss/iab zu 3 | 
0 7 20 30 sol 


SEUEN U oe S ES a PENES E ME GE 























Fig. 141. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke über den 
Yantra-Fluß der Straße Tirnovo-Gebrovo. 
Tabelle I. 

Feld | z KS ` (1 — o) | Das 7 | Qmin 

1 | 4599 | — | 45,99 | 283,9 a 
2 40,88 5,11 | » | 190 — 0,30 
3 85,77 10,22 | i 14,5 — 1,18 
4 30.66 15,33 "| 10,6 — 2,66 
5 25,55 20,44 > TA — 4,78 


Aus diesen Querkriften sind die Diagonalspannungen in 
Fig. 141, Skz. 1 bis 3 graphisch ermittelt und in die Tabelle I 
eingetragen. 

V. Die Windverbände. 

Oberer Windverband. (Fig. 142, Skz. 1 bis 5.) 

Der obere Windverband erstreckt sich über den ganzen Ober- 
gurt, dessen wirkliche Länge als Trägerlänge anzusehen ist. Die 
größten Stabkräfte entstehen durch Winddruck von 200 kg/qm. 

Die vom Wind senkrecht getroffene Fläche berechnet sich 
für die einzelnen Knotenpunkte in folgender Weise, wozu voraus- 
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geschickt sei, daß für die einzelnen Stäbe die theoretischen Längen | 
eingesetzt, dafür aber die Flächen der Knotenbleche vernachlässigt 


sind 


Knotenpunkt I. (Fig. 141, Skz. 1.) 


0,8 + 0,24)- 7,15 
Diagonalen D, und D,: f= on ee 1,93 qm 
5 - 0,127 
Vertikalen : {== — — 0,32 , 
Obergurt: f= SE - 0,40 = 1,04 , 
F; == 3,29 ym. 
Langenmaasslab zu 1*3. 
70 0 70 20 









A: 227 30075-7757, 


XK 
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Knotenpunkt IV. 


Obergurt: "H -0,4 = 2,05 qm 

Vertikale: na -0,127 = 0,45 „ 
Fıv = 2,50 qm. 

Knotenpunkt V. 

Obergurt wie vorher = 2,05 qm 

Diagonalen: 0,16 -89 = 1,42 , 

Vertikale: 0,127. = = 0,47 , 
Fy = 8,94 qm. 


Für den auf der Leeseite gelegenen Hauptträger wird 
die Hälfte der vorberechneten Flächen eingesetzt. Die in den 
einzelnen Knotenpunkten angreifenden Windlasten betragen 
demnach: 

Wu = 3,29 . 0,20 - 


Wu = 2,45 - 0,20 - 


1,5 = rd 0,99 t 
1,5 = rd 0,74 t 





Win = 4,15 - 0,20 - 1,5 = rd 1,25 t 
PR, Wiy = 2,50 - 0,20- 1,5 = rd 0,75 t 
"` Slabhratie ti oberen Windverbond. Wy =3,94-0,20-1,5 = rd 1,18 t. 
— AS Auflagerdruck aus Wind (Fig. 142, a wé 
7 0 7 ST 
Aw, = 0,99 + 0,74 + 1,25 + 0,75 + —— = 4,82 t. 
W, ’ ’ ’ 9 
ee 707 aS : 
a LY VY YP] Sn Die im oberen Windverband auftretenden Stabkräfte 
sind mit den vorberechneten Knotenlasten in Fig. 142, Skz. 1 
bis 5, phisch ermittelt. 


3! SE 





SIRI 


Für die Bemessung der Stabquerschnitte ist ange- 
nommen, daß immer nur die gezogenen Stäbe beansprucht 
sind und die Druckstäbe unbeansprucht bleiben. 


Aus dem Kräfteplan ergeben sich folgende Stabkräfte: 


BAR = x ‘ o = +545t; d =+8,35t; v= — 482 ¢; 
beans, 
ds + 4,55t; d,—+0,80t; v, = — 2,38 t; 
deg e inden ON v, = — 1,58 t; v, = — 1,18t. 
Gurdungen. 
N Der untere Windverband. (Fig. 142, Skz. 3 bis 5.) 


Slabhralte im unleren Windyerband 





Für die Berechnung des unteren Windverbandes kommt 
ein Winddruck von 150 kg/qm bei belasteter Brücke in 
Betracht. Von Konstruktionsunterkante bis Straßenoberkante 
bildet die Konstruktion ein volles Band von 1,15 m Höbe. 
Für die Verkehrsbelastung soll ein 3,0 m hohes Band ein- 
geführt werden, welches sich mit den Windflächen der 
Füllungsglieder deckt, weshalb letztere nicht besonders ein- 
geführt werden. 


Für die Gurtungen werden die Stabkräfte am größten, 
wenn die Brücke voll belastet ist. Es betragen also die Knoten- 
lasten aus Wind: W, = (1,15 + 3,0) - 5,11 0,15 = 3,18 t. 






% 
8 
X 
3 


o 5 70 208 Im Punkte II greift noch die aus dem oberen Wind- 
— verband herrührende Reaktion an von der Größe: 
Fig 142. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke über den Au = 4,32. 150 — 8,24 t. 
Yantra-Fluß der Straße Tirnovo-Gebrovo. i 200 


Knotenpunkt II. 


2,08 qm 


Obergurt: f = 
; 5,85 
Vertikale: f = 0,127 - 0,37 , 
Fy = 2,45 qm. 


Knotenpunkt II. 
Diagonalen: (0,24 + 0,14) - SE == 1,60 um 


Vertikale: 0,127 - BE = 0,43 , 
Obergurt: 0,4- SC H DE 212 „ 
Fiir = 1,15 qm. 


Für diesen Zustand sind die Gurtkräfte in Fig. 142, Skz. 4 
graphisch ermittelt und betragen: 

U, = 25,40 t; U, = 86,50 t; U, = 37,90 t. 

Die auf die Knotenpunkte des Untergurtes wirkenden Wind- 
flächen der über Straßenkrone liegenden Füllungsglieder ermitteln 
sich wie folgt, Fig. 138: 

Knotenpunkt 0 


aus Diagonale D, f= we — 1,28) -0,3 = 0,76 um 


Knotenpunkt I 


aus Vertikale: f= KS, — 0,9) . 0,127 = 0,23 , 


Knotenpunkt II 








aus Diagonale D, = (> = -0,24 = 0,60 „ 
e j 1 73 ks — 14) 0,26 075 5 
„ Vertikale = Es — 0,) 0,127 =028 „ 








1,63 qm. 
Knotenpunkt III 
6,86 
aus Vertikale {= Së — 0 * 0,127 — 0,32 qm 


(Fortsetzung folgt.) 





Fig. 143. Z. A.: Berechnung und Konstruktion der Lamellen-Bremsen. 


Berechnung und Konstruktion der Lamellen- 


Bremsen. 


Von P. Laass. 
Mit Abbildungen, Fig. 143 bis 149. 
(Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 

Beim Heben resultiert der Axialdruck einmal aus dem höheren 
M, und dann aus dem niedrigen ig, das die Senkperiode verlangt, 
wesentlich größer als beim Senken. Mit hohem W, steigt aber 
auch M;, sinkt aber wieder mit kleinem i,. Um ein kleinstes 
Lüftmoment M, zu erhalten, analog wie M, in der Senkperiode, 
müßte beim Heben ein hohes i,, dagegen nach dem Heben ein 
niedriges ig bestehen. Mit der bisherigen Konstruktion unserer 
Bremsen ist dies jedoch nicht möglich. Den niedrigsten Wert 
von W, und W, erreicht man, wenn i, = i, gesetzt wird. Dieses ist 
einmal möglich, wenn man i in > + > zerlegt und jedes > auf 
Ritzel- und Druckflanschbremse verteilt, und das andere Mal, wenn 
— bei z.B. i = 17 und i, = 1 — beim Heben die Sperrkranz- 
lamellen der Ritzelbremse mit der Druckflansche gekuppelt, beim 
Senken aber wieder ausgelöst werden. Im letzteren Falle werden 
W, und W, die kleinstmöglichsten Werte erreichen, während bei 
i; = 1, = 9 die Axialdrücke und damit auch M; und M, größer 
ausfallen. Das Kuppeln von i, mit der Druckflansche läßt sich 
in der Weise ausführen, daß Sperrkranz und Druckflansche durch 
eine Sperrklinkenvorrichtung in Verbindung gebracht werden, 
die derart wirkt, daß beim Heben der Sperrkranz von der 
- Druckflansche mitgenommen wird, beim Senken aber unbeeinflußt 
bleibt. 

Diese Konstruktion ist in Fig. 143 dargestellt und nach 
Ad. Ernst, „Die Hebezeuge“, zuerst in Ausführungen der 
Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg bekannt geworden. 

Bei der Bremse, Fig. 143, Skz. 1 u. 2, ist die Druckflansch- 
nabe mit einer zweiten Flansche versehen, und in der so ge- 
bildeten Ringnut sind zwei Sperrklinken a gelagert, die in die 
innere Verzahnung z des verlängerten Sperrkranzes eingreifen. 
Das selbsttätige Ein- und Auslegen der Klinken wird durch einen 
Schleifring c bewirkt, der in einer Ringnut des Sperrkranzes 
gleitet und dessen Schleifbacken durch eine Spiralfeder gleich- 
mäßig angedrückt werden. Beide Klinken sind zwangläufig mit- 
einander verbunden behufs gleichmäßigen Einfallens. Die Anord- 
nung derselben ist so getroffen, daß beim Anheben der Sperrkranz 
von der Druckflansche mitgenommen wird und dabei alle Ritzel- 
reibflächen in Wirkung treten. Beim Senken lösen sich dann die 
Klinken selbsttätig aus und es bleibt nur das Druckflanschmoment 
zu überwinden. 
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Um das Kuppeln zwischen Druckflansche und Sperrkranz 
möglichst schnell zu erreichen, empfiehlt es sich, die innere 
Sperrkranzteilung klein zu wählen Ebenso ist es angebracht, die 
Eindrehung der Schleifringbahn ziemlich flach auszuführen, um 
den Ring leicht ein- und ausbringen zu können, was in zusammen- 
gedrücktem Zustande geschehen muß. Das Zusammendrücken des 
auszubringenden Ringes geschieht mittels Druckstifte, die in die 
beiden, am Umfang der Sperrkranzverlängerung vorgesehenen 
Löcher eingeführt werden. 

Bei den meisten Windewerken fällt das Hakengeschirr ge- 
wöhnlich nicht so schwer aus, daß es allein die zwischen Haken 
und Bremse liegenden Elemente beim leeren Senken in Bewegung 
setzen könnte, wie es beim Senken mit Last der Fall ist. Es 
müssen daher diese Elemente gleich dem übrigen Triebwerk vom 
Motor betätigt werden. Ohne weiteres 
kann jedoch keine Kraft von der Brems- 
welle auf das Ritzel bei der Senkbe- 
wegung übertragen werden, es würde 
sich dabei das Ritzel von der Welle 
abschrauben, falls in der Gewinde- 
bewegung keine Begrenzung vorge- 
sehen ist. Diese Begrenzung wird am 
besten in der Weise ausgeführt, daß 
man die innere Ritzel- und Druck- 
flanschenabe je mit einer Knagge ver- 
sieht und so das Ritzel von der Druck- 
flansche beim Senken zwangläufig mit- 
genommen wird, dem jedoch erst ein 
entsprechender Lüftweg vorausgehen 
muß. Das Lüften soll nur soweit 
erfolgen, daß bei zurückgeschraubtem Ritzel und aufeinander liegenden 
Knaggen sich der Sperrkranz mit seinen Lamellen ohne merklichen 
Widerstand durchdrehen läßt. 

Beim Aufbringen der Bremse auf die Welle und Befestigen 
ist folgendes zu beachten: Das Einfräsen der Nut in die Welle 
kann erst geschehen, nachdem die Bremse fix und fertig und die 
Druckflansche genutet ist. Man steckt alsdann die Bremse fertig 
zusammen, schiebt sie über die Welle bis an das Gewinde und 
schraubt dann das Ganze auf das Gewinde, bis sich die 
Druckflansche gegen den Bund der Welle legt. Hierauf stellt 
man durch Rückwärtsschrauben der Welle unter gleichzeitigem 

Festhalten 
des Ritzels 
fest, ob zwi- 
schen den 
Knaggen ge- 
nügender 
Spielraum 
vorhanden 
ist und dreht 
nötigenfalls 
die Druck- 
flansche ge- 
gen das Rit- 
zel etwas 
vor oder zu- 
rück, bis 
sich der 
Sperrkranz 
leicht genug 
durchdrehen 
läßt. Alsdann 
erst wird die 
Nut der Wel- 
le nach der 
der Druck- 
flansche angezeichnet und die Welle nach dem Abziehen der ganzen 
Bremse genutet. Zur Befestigung ist immer ein Nasenkeil zu ver- 
wenden, da man anders die Bremse später nicht demontieren könnte. 

Die Hauptsperrklinke, die in die äußere Verzahnung des 
Sperrkranzes eingreift, ist ähnlich wie die Klinken a mit selbst- 
tätiger Auslösvorrichtung zu versehen, damit sie beim Heben 
geräuschlos arbeitet und beim Stillsetzen sicher eingreift. 

Die Voraussetzung, auf welche sich unsere Rechnungen auf- 
baute, war, daß bei einem zu erwartenden niedrigsten Reibungs- 
koeffizienten u, das Senkmoment M, = (0 wird. Für höhere 
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Fig. 144. Z. A.: Berechnung und Konstruktion der 
Lamellen- Bremsen. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


Reibungskoeffizienten lassen sich die zugehörigen Werte für M, 
und M, leicht berechnen. Desgleichen kann man kontrollieren, 
ob diese nicht unzulässig groß werden und eine Lüft- und Senk- 
arbeit ergeben, die die Wirtschaftlichkeit der Anlage in Frage 
stellen würden. 

Um ein übersichtliches Bild über die Änderung der Momente 
bei verschiedenen Reibungskoeffizienten zu erhalten, soll eine Bremse 
für u = 0,01 bis 0,1 durchgerechnet und die sich ergebenden 
Werte von Ms und Mg als Schaulinien aufgezeichnet werden. 


Es sei die Aufgabe gestellt, für ein theoretisches Lastmoment 
M = 7030 keem eine Lamellenbremse für Dauerbetrieb 
zu entwerfen. , 

Der Wirkungsgrad der zwischen Last und Bremse liegenden 
Elemente betrage 0,84, so daß sich ein Lasthubmoment M, = 
co 8350 keem und ein Lastsenkmoment M, = cu 5900 keem ergibt. 























H e D D Ms 
Der mittlere Gewinderadius berechnet sich aus `. = 157 
F 
zu r= 3,4 cm, der mittlere Lamellenradius soll mit r, = 2,5r 
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Fig. 145. Z. A.: Berechnung und Konstruktion der Lamellen-Bremsen. 


== 8,5 cm und der spezifische Flächendruck k = 20 kg/qem an- 
genommen werden. Nach den Tabellen in Heft 17/18 u. 19/20 
erhält man die Anzahl der Gesamtreibflächen: 

bei u, = 0,01 mit i = 20 
und bei u, = 0,02 mit i = 10. 

- Rechnet man alle hierfür möglichen Bremsen mit den Rei- 
bungskoeffizienten u == 0,01 .:- 0,1 durch und trägt die gefundenen 
Werte für Luft- und Senkmoment usw. graphisch auf, so erhält 
man die Schaulinien nach Fig. 144 bis 149. 

Die Schaulinien für M, und M, lassen in übersichtlicher 
Weise erkennen, daß sowohl die Lüft- als auch die Senkmomente 
am kleinsten ausfallen, je größer die Ritzelreibflächenzahl i, und 
je kleiner die Druckflansche -Reibflächenzahl i, ist und sich auch 
bei höheren Reibungskoeffizienten wenig ändern, sobald beim 
Heben die Ritzelbremse mit der Druckflansche gekuppelt wird. 
Dagegen werden die Lüftmomente, wenn die Bremse beim 
Heben nur mit den Druckflanschereibflächen arbeitet, am größten 
bei ip = 1. Bei u = 0,1 z. B. wird M, alsdann nahezu gleich 
dem Lasthubmoment, d. h. es müßte fast die ganze Hubarbeit 
aufgewendet werden, um die Bremse zu lüften, und das 
Öffnen würde stoßartig erfolgen. Bei dem darauf folgenden Senken 
würde die Bremse infolge des verhältnismäßig niedrigen Senk- 
momentes M, leicht und stoßfrei arbeiten. Besteht bei hohem 
Lüftmoment nach dem Heben auch ein hohes Senkmonient, so 
schließt die Bremse nach dem ersten Lüften wieder scharf, und 


98 — 


zum Öffnen in der Senkperiode ist ebenfalls ein hoher Kraftauf- 
wand erforderlich, der ununterbrochene Stöße hervorruft. Die- 
selben sind um so heftiger, je größer Lüft- und Senkmoment 
im Verhältnis zum Lasthubmoment sind. 

Das Maximum würde auftreten für M; = M, = M,. Wird 
M; und M; > M,, so ist ein Lüften und Senken ausgeschlossen, 
wenigstens kann, wenn der Antriebsmotor nur das für M, er- 
forderliche Drehmoment besitzen und eine Überlastung nicht mehr 
zulassen würde. 

Je kleiner das Verhältnis M; und Mg: M, ist, desto stoß- 
freier und sanfter wird die Bremse arbeiten. Diese besitzt 
hierbei wohl geringeren Bremsüberschuß, der aber bis u, immer 
noch positiv ist, und damit besteht keine Gefahr des Versagens 
der Bremse, wenn u, niedrig genug gewählt wurde. Lüften und 
Senken wird alsdann leicht von statten gehen und auch das Anhalten 
der Last sanft und ohne Stoß ev. mit geringem Nachlauf erfolgen. 

Wählt man für das Verbältnis i,:ig die noch möglichen 
kleineren Werte, so werden M, und M, immer größer und er- 


reichen den höchsten Wert bei i, =i, = > Gemäß der 


früheren Annahme M, = 0 bei u, werden für alle Verhältnisse 
von i :ig die Senkmomente = 0 bei den als niedrigst an 
genommenen Reibungskoeffizienten und die Lüftmomente einander 
gleich, aber positiv. Somit würde man auf Grund der Rech- 
nungen und Annahmen immer eine Bremse erhalten, die in allen 
Fällen die gehobene Last sowohl nach dem Heben, als auch beim 
Senken sicher festbält, wenn der auftretende Wert von u nicht 
unter den für u, angenommenen sinkt. 
Wahl von iy, ig und Ga 

Nach den vorstehenden Ausführungen wählt man vorteilhaft 
i = i— 1 und i, = 1 und kuppelt beim Heben die Ritzel- 
bremse mit der Druckflansche. Hierbei ist jedoch zu beachten, 
daß der Steigungswinkel des Ritzelgewindes nicht zu klein aus- 
fällt und die Herstellung eines noch brauchbaren Gewindes ge- 
stattet. Ist diesbezüglich die Bremse nicht ausführbar, so greift 
man zum nächst höheren ig = 3 oder man muß einen größeren 
Wert für r, :r annehmen und i von neuem bestimmen. Bei ig > 1 
muß man notgedrungen die sich ergebenden höheren Momente M, 
und M, in den Kauf nehmen. 

Will man eine Bremse mit großem Bremsüberschuß erhalten, 
so geht man mit ig immer höher, ev. bis zur Grenze ig = i, 


— . In letzterem Falle würde sich die Hilfskonstruktion des 


Kuppelns zwischen Ritzelbremse und Druckflansche beim Heben 
nicht mehr nötig machen. 

Bezüglich der Größe des anzunehmenden niedrigsten Reibungs- 
koeffizienten u, für M, = 0 sei bemerkt, daß dieser unter 0,01 
kaum zu erwarten ist und erfahrungsgemäß bei selbsttätiger Ül- 
schmierung sich zwischen 0,01 und 0,02 bewegt. Bei Kraftbetrieb 
und guter Wartung der Bremse dürfte mit u, = 0,01 nicht zu 
hoch gegriffen sein, während bei Handbetrieb, wo meistens keine 
regelmäßige Schmierung oder selbsttätige Schmierung stattfindet. 
u, == 0,04 0,05 genommen werden kann. Hier stellt sich ge 
wöhnlich ein u von 0,05 oder höher ein. 

Der Gang der Rechnung ist folgender: Nachdem man sich 
entsprechend den Betriebsanforderungen für k und u, entschieden 
und aus Konstruktionsrücksichten r, :r gewählt hat — vorher ist r 


M 
aus der Beziehung S 2 — 157 zu bestimmen — erhält man aus 


3 
den Tabellen den Wert von i. Empfehlenswert ist nun, für alle 
aus i möglichen Bremsen die Schaulinien für M; und Mg zu kon- 
struieren und auf Grund dieser Werte und der Forderungen hin- 
sichtlich Betriebssicherheit und kleinsten Kraftverbrauches die 
Wahl von i, und i, zu treffen. Auch kann man rechnerisch für 
jeden anderen Reibungskoeffizienten wie u, leicht das Verhältnis 
M,:M, ‘resp. Mg:M, feststellen und damit das Verhalten der 


Bremse beurteilen. Es ist: 
Ms ` iy Ty +e —r-tg (@ —@)_ 18 
MN. Yuynathrteecto)  — | 
BEN Mo L,e Ob — r-tg (a+ 0) 1 
M, „tra rete (e+) 
sn Hier ist statt i, der Wert für i, einzusetzen, sobald Kupp- 


lung zwischen Ritzelbremse und Druckflansche angewendet wird. 


— — — ee — — —ñ — — ee — — — — — — — — 


Zulässige Umlaufszahl. 


Eine Lamellenbremse kann als ein Kammzapfen betrachtet 
werden, dessen Ringzahl gleich der Reibflächenzahl i ist und 
dessen Gesamtreibungsarbeit in Wärme umgesetzt wird. Zur 
Sicherung des Betriebes muß letztere schnellmöglichst abgeleitet 
werden, wenigstens soweit, daß eine unzulässige Temperatur- 
erhöhung in der Bremse nicht entsteht. Nach „Bach, Maschinen- 
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Fig. 146. Z. A.: Berechnung und Konstruktion der Lamellen- Bremsen. 


elemente* hält sich die Wärmeentwicklung bei Zapfen in zulässigen 
Grenzen, wenn die Bedingung k. v = 15,7 erfüllt ist. Diesen 
Wert sollte man bei Lamellenbremsen mit Rücksicht auf die nur 
mögliche Luftkühlung und der geringen Oberfläche im Verhältnis 
zu den Reibflächen nicht überschreiten und bei Anlagen für Dauer- 
betrieb mit Maximallast mit obigem Wert möglichst noch herunter- 
gehen. 

Aus k-v = 15,7 bestimmt sich die Umfangsgeschwindigkeit 
am Radius r, und die Umlaufszahi der Bremse zu: 


15,7 
en een 20 
Weg 
und: LS 2 i a 
r,°k 


Die hieraus berechneten Tourenzahlen können in der Praxis 
meistens eingehalten werden, sie ergeben sich aus der Winden- 
konstruktion oft noch kleiner, wodurch die Sicherheit gegen 
Warmlaufen der Bremse nur erhöht wird. Auch die Erfahrungen 
des Verfassers mit Lamellenbremsen im Dauerbetrieb lassen den 
Wert k- v = 15,7 als brauchbar erscheinen. 

Für Handbetrieb fallen die Tourenzahlen der Bremse ge- 
wöhnlich so niedrig aus, daß auf Wärmeentwicklung kaum Rück- 
sicht genommen zu werden braucht. 


Schraubengewinde. 


Das Schraubengewinde ist dahin zu kontrollieren, ob bei der 
vorhandenen Abscherungsfläche und dem größten Axialdruck W, 
der Schubfestigkeitskoeffizient nicht zu hoch ausfällt. Die Ab- 
scherfläche des Gewindes ist: 

E ed 
COS a s 
worin L die Gewindelänge, s die Steigung, z die Gangzahl und r 
den inneren Gewinderadius bedeutet. Die Schubfestigkeit er- 
Wi W,.cosa-s a9 


gibt sich aus: k, = E Weg: ee es VE 











= _ Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Schraubenmantel- und Sperrkranzreibung. 


Beim Aufstellen der Momente M, und M, ist bisher das 
Reibungsmoment am Mantelumfang des Gewindes sowie dasjenige 
in der Sperrkranzlauffläche nicht berücksichtigt worden. Wieweit 
diese Momente von Einfluß sind, wäre daher noch zu untersuchen. 

Die meisten Bremsen werden mit nur einer Sperrklinke aus- 
gerüstet, daraus ergibt sich ein dem Lastmoment proportionaler 
Druck auf Ritzel- und Druckflansche. Nur bei Anordnung dia- 
metral gegenüberliegender Klinken würde ein reines Drehmoment 
am Sperrkranz entstehen und ein einseitiger Druck entfallen. Es 
ist nun schwierig, wenn nicht ganz exakte Ausführung vorliegt, 
beide Klinken gleichzeitig und gleichmäßig zur Anlage zu bringen, 
und wird sich daher auch bei Anordnung zweier Klinken mehr 
oder weniger einseitige Abstützung des Sperrkranzes einstellen. 

Aus diesem Grunde soll hier nur eine Klinke als wirksam 
angenommen werden. Hierbei ist der Druck auf Ritzel- und 
Druckflansche gleich der Summe aus dem Zahndruck P-» und 
dem Sperrklinkendruck D, so daß sich ergibt: 


P-„-1=D:-r,, 


oder: n o DE 
rg 

Der Angriff der Sperrklinke kann in der Mitte zwischen 

Ritzel- und Druckflansche angenommen werden, dabei verteilt 

sich D gleichmäßig auf beide und die Welle wird im Gewinde radial 


belastet mit a. P +> = = M, Das Moment der Mantel- 


2ra ` 


M 
reibung wird somit: Mi = r-u k + séi DEES 
3 


Als Reibungsradius ist der mittlere Gewindehalbmesser bei- 
behalten, unter der Voraussetzung, daß bei guter Ausführung 
die Anlage zwischen Ritzel und Welle gleichzeitig im inneren und 
äußeren Gewindedurchmesser stattfindet. 
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Fig. 147. Z. A.: Berechnung und Konstruktion der Lamellen- Bremsen. 


Die Reibungsmomente des Sperrkranzes an der Ritzel- und 
Druckflansche sind beide gleich und zwar: 


W= genen .. . . .. BB 


Das Moment Mi + M” vermindert beim Senken und beim 
Lüften das Lastsenkmoment M, und wäre daher von diesem in 
Abzug zu bringen und die Differenz als resultierendes Moment 
M, in die Entwurfsrechnungen einzuführen. Das Lüftmoment M, und 
das Senkmoment Mg werden dagegen um den Wert von MI erhöht. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


Führt man r, und r, als vielfaches von r ein, analog wie 
früher für r, geschehen, so kann man als Mittelwerte setzen: 


Yr, = 2,5 r ty = 3,6 Eer Ky == 4 20T, 
Di == 2,75 r Ta — 3 95 — Lë e wé r3 = 468 r, 
nz 8 r ty = 490 EE E a D 


Hiermit erhält man ee Werte fiir MI und M“: 
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Fig. 148. Z. A.: Berechnung und Konstruktion der Lamellen- Bremsen. 


Die Beziehung r:r läßt sich vorher nicht bestimmen. Zur 


bequemen Ke von M’ sollen für j verschiedene Werte 


angenommen und die Produkte «(! + 0,1176) usw. berechnet 
werden. 





= 25 26 2,7 2,8 | 29 80 



























































f = 0,400 0,384 d 0,370 GR 0,357 i 0,345 | 0,333 

u | 
0,01 : 0,0052 0,0050 , 0,0049 ; 0,0047 | 0,0046 0,0045 
0,02 | 0,0104 | 0,0100 ; o 0,0093 ` 0,0090 
l 0,03 | 0,0155 | 0,0151 | 0,0146 | 0,0142 | 0,0189 | 0,0185 
wl ` 40,0176) 0,04 0.0207 | 0,0201 0,0195 | 0,0190 | 0,0185 : 0,0180 
| 0,05 | 0,0259 0,0251 0,0244 | 0,0238 | 0,0231 | 0,0225 
0,0375 | 0,0867 son te 0,0337 
0,10 0,0520 | 0,0500 0,0490 | 0,0470 | 0,0460 | 0,0450 
0,01 me omg ooo oon, oma 0,0044 
0,02 | 0,0101 | 0,0098 0,0095 | 0,0093 | 0,0090 | 0,0088 
0,03 | 0,0152 | 0,0147 | 0,0143! 0,0139 | 0,0135 | 0,0132 
` + 91068) 0,04 | 0.0203. 0,0196 | 0,0191 | 0,0185 | 0,0181 | 0,0176 
; 0,05 | 0,0253 | 0,0245 : 0,0238 | 0,0232 | 0,0226 | 0,0220 
| 0,075 , 0,0380 | 0,0368 | 0,0358 | 0.0348 | 0.0339 ; 0.0330 
| 0,10 | 0,0507 0,0491. 0,0477 0.0464 | 0.0452 0,0430 
‚0,01 | 0,0049 | 0,0048 “0.0047 | 0,0045 |0,0044 0,0043 
| 0,02 | 0,0099 | 0,0096 0,0094 | 0,0091 | 0,089 | 0,0086 
‚ 0,03 | 0,0149 | 0,0145 0,0140 | 0,0136 | 0,0133 | 0,0129 
a (Z 0,0980) ` 0,04 | 0,0199 | 0,0193 ; 0,0187 | 0,0182 | 0,0177 | 0,0172 
' 0,05 | 0,0249 0.0241 | 0.0934 0,0227 0,0221 | 0,0215 
90150 0,0373 0061 | | 0,3412 | 0,0332 | 0,0313 
0,10 0,0482 | 0,0468 | 0,0455 | 0,0443 | 0.0431 
nu ` 0,01 23 0,02 | 0,02 | 0 0,03 . 0,04 | 0,05 | 0,075 010 
0,4235 p | 0,0042 | 0,0085 | 0,0085 | 0, 0,0127 | 0,0169 0,0212 | 0,0318 | 0,0428 
0,4220 u | 0,0042 | 0,0084 | 0,0127 | 0,0169 ' 0,0211 | 0,0317 0,0422 
0,4215 p | 0,0042 | 0,0084 | 0,0126 | 0,0168 | ' 00211 | 0,0316 0,0421 


TE 


Die Werte in beiden Tabellen mit 100 multipliziert ergeben 
die Momente Mi und M” in Prozenten von M, oder in Prozenten 
von M,, wenn in den Gleichungen 26, 27 das Lastsenkmoment 
durch M, -7? ersetzt und der in Prozenten vorher festgestellte 
Wert mit 7? multipliziert wird. 

Die Momente M’ und M” fallen ziemlich klein aus. Bei 
einem Reibungskoeffizienten von 0,05 würde sich M, um ca. 5°, 
verringern und M, um ca. 2°/, erhöhen. Die Reduzierung von 
M, wirkt insofern günstig, als die Bremse weniger belastet wird, 
wie das Ursprungsmoment M, ergeben würde. Auch den Zu- 
wachs von M, kann man sich gefallen lassen; er vergrößert zwar 
den Wert i,-r,--W,, erhöht aber die Sicherheit gegen Ver- 
sagen der Bremse, sobald der Reibungskoeffizient den angenommenen 
Wert von u, erreicht. 

Im allgemeinen wird es kaum nötig sein, 
und M” zu berücksichtigen. 


die Momente Mi 


Vorstehende Rechnungen wurden aufgestellt, um einen Über- 
blick über den sich ergebenden Einfluß der Schraubenmantel- und 
Sperrkranzreibung zu erhalten. 


Allgemeines. 


Zum Schluß sei noch erwähnt, daß die Tabellen und die 
Annahmen für r, und k sowie Mg, = 0 bei u, für den Kon- 
strukteur nicht bindend sein sollen. Vielmehr bleibt es demselben 
überlassen, diesbezügliche andere, geeigneter erscheinende Ver- 
hältnisse zu wählen und die Rechnungen auf Grund der Ursprungs- 
formeln durchzuführen. Statt M, — 0 bei u, zu setzen, könnte 
auch in der Weise verfahren werden, daß man hierbei noch einen 
gewissen prozentualen Überschuß von M, in bezug von M, oder 
M, zuläßt und hiermit die Bestimmung der in Frage stehenden 

Größen vor- 
nimmt. Es 
würde dies 
gleichbedeu- 
tend sein mit 
der Wahl eines 
kleineren, wie 
vordem vor- 
ausgesetzten 
Reibungskoef- 
fizienten Geo, 
Wie schon 
früher gesagt, 
sind die mög- 
lichen Kombi- 
nationen zwi- 
schen den ein- 
zelnen Größen 
für eine La- 
mellenbremse 
so zahlreich, 
daß man beim 
Aufsuchen 
brauchbarer 
Resultate 
kaum in Ver- 
legenheit kom- 
men wird. 
Nur das eine 
sei als Ziel 
stets an zu- 
streben, näm- 
lich Errei- 
chung kleinster Luft- und Senkmomente, denn besonders in letz- 
terem liegt ein gewisser Ubelstand und ein der Lamellenbremse 
anhaftender Nachteil, den andere Bremskonstruktionen nicht auf- 
weisen und der oft eine mehr oder weniger berechtigte Abneigung 
gegen die Anwendung dieser Bremse zur Folge hat. 

Mit Erfüllung der aufgestellten Bedingungen bei Lösung 
diesbeziiglicher Konstruktionsaufgaben dürfte man sich vor Mis- 
erfolgen schützen und gute Resultate erzielen, obwohl noch manches 
der eingehenderen Aufklärung auf Grund praktischer Versuche 
bedarf und besonders noch sichere Unterlagen über das Verhalten 
der Reibungskoeffizienten geschaffen werden müssen. 
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Fig. 149. Z. A.: Berechnung und Konstruktion der 
Lamellen- Bremsen. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


48. Jahrgang. Nr. 23/24. 


Begründet von W. H. Uhland. 


17. Juni 1915. 
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500 PS Zweitakt-Rohöl-Schiffsmaschine, 
Bauart Tosi. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 12 u. Abbildung, Fig. 150. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist eine vierzylindrige Zweitakt- 
Schiffsmaschine für Rohöl als Brennstoff, gekennzeichnet einerseits 
durch die einfache Steuerung, andrerseits durch eine eigenartige 
Kolbenkonstruktion. Zwei dreistufige stehende Kompressoren liefern 
die PreBluft, die Brennstoffpumpen sind paarweise gekuppelt, Mantel. 
Kolben- und Kolbenstangenkühlung ist vorhanden, desgl. Wasser- 
kühlung der Kompressoren. 


Die durch die Zeichnungen auf Tafel 12 in der Zusammen- 
stellung und den wichtigeren Teilen wiedergegebene Schiffs- 
maschine arbeitet nach dem sog. Dieselverfahren und im Zwei- 
takt. Sie besitzt vier 


Zylinder und leistet bei fückwärts 
n == 170 500 PS. Die — 
vier Kolbenstangen füh- — —— 
ren sich an Kreuzköpfen Tee 
mit nur einem Schuh Kë sf: 






und von den Pleuelstan- nade der: 
gen der beiden außen- “/7sprvizung 
liegenden Zylinder ist i 
der Antrieb für die Spül- Ey 
pumpen abgeleitet. Über- 
tragende Mittel sind da- 
bei Balanziers und Len- 
ker. Die Pumpen sind ET 
mit den Maschinenstän- | WET 
dern verschraubt, das 


vereinfachte die Her- N — 
stellung. Gleichzeitig er- EK [TUWAS 
laubte die Verwendung 3 er: 5 
selbständiger Pumpen an 3. bé 

sich eine Kolbenge- E 


schwindigkeit, die ge- 
ringer ist als die der 
Maschinenkalben. Damit — 
Hand in Hand ging die 





Anfang der Einspritzung PEE. 
Anfang des Anlassens : 


Will man eine der vier Pumpen still setzen, so genügt es den 
Stift anzuheben, der in Fig. 4. u. 5 am Boden des Gehäuses 
sichtbar ist; gehoben verhindert der Stift das Schließen des Saug- 
ventiles und damit die Ölförderung. 

Die Schmier- und Wasser-Zirkulationspumpen zeigen die all- 
gemeine, für derartige Apparate gebräuchliche Form; sie werden 
von der Achse einer der Spülpumpen aus betätigt. Eine in der- 
selben Weise angetriebene Pumpe wird dazu benutzt, das Öl aus 
dem Vorratsbehälter in einen Verteilungsbehälter oberhalb der 
Maschine zu fördern. —. 

Wie man aus Fig. 1 und 8 erkennt, sitzen die Ventile in 
den Zylinderdeckeln; die vier Spül- und Anlaßventile erhalten 
ihren Antrieb in bekannter Weise durch Daumenscheibe und Hebel. 
Die Brennstoffventile, von denen im Mittelpunkt jedes Zylinder- 

deckels je eines sitzt, 


Vorwärts haben Sonderantrieb, um 
. T— sie unabhängig von den 
wä a anderen Ventilen ein- 






stellen zu können. 

Die Spülventile wer- 
den paarweise mittels 
der Hebel 11,, die von 
den Daumenscheiben c 
beeinflußt werden, be- 
tätigt. Jedes der Anlaß- 
ventile ist mit zwei 

Steuersätzen ausge- 


N rüstet; derjenige, be- 
N era stehend ausdem Hebel], 
x yon und Daumen c, tritt bei 


Vorwärtsfahrt, der aus 
den Teilen l, und c, sich 
zusammensetzende bei 
N Rückwärtsfahrt in Tätig- 
y keit. Die Hebel 1, 1, 
sind auf Exzentern der 
Welle oe, Fig. 1 mon- 
tiert, derart, daß bei 
entsprechender Drehung 






j nde der Soulun s 
Verminderung der Be- — ae, > -- we I EL / Anfang des der Welle der eine oder 
wegungsgeschwindigkeit ““/“ e s ee ZZ fade des XX —B Auspuff andere Satz in Bewegung 
für die Saugluft u. a Anfang der; 22 Auspuff , " L Anfang der versetzt wird. 
mehr, desgl. sank der Spulung < — Sp — e a = SS" ) Spülung Das Brennstoffventil 
Bearf an Betriebskraft | “250 — — et Lo empfängt seine Bewe- 
fir die Pumpen. | BER gung von einem Exzenter 

Fig. 150. Z. A.: 500 PS Zweitakt-Rohöl-Schiffsmaschine, Bauart Tosi. 


Über der Spül- 
pumpe ist im Vertikal- - 
schnitt Fig. 2 ein dreistufiger Luftkompressor sichtbar. Dieser 
besitzt zwei Zylinder, und erhält seinen Antrieb von der ver- 
längerten Kolbenstange der Spülpumpe aus. Die Luft wird zunächst 
in der dem unteren Zylinder vorgelagerten Kammer vorkomprimiert, 
tritt dann in den unteren Zylinder selbst ein und wird dort weiter 
zusammengepreßt. Hierauf gelangt sie in den oberen, den Hoch- 
drackzylinder, wo sie „fertig“ zusammengepreßt wird. Ein Wasser- 
mantel umgibt beide Zylinder, auch passiert die Luft zwischen 
den einzelnen Stufen Kübler von entsprechender Größe, so daß 
die Erwärmung sich in bestimmten Grenzen halten läst. 

Jeder der vier Zylinder I bis IV hat seine Brennstoffpumpe, 
nur sind diese (vgl. Fig. 1, Taf. 12) paarweise in Gehäusen p, 
bezw. p untergebracht; ihren Antrieb erhalten sie von Exzentern 
auf der Achse a. Die Saugventile Fig. 3 unterstehen der Ein- 
wirkung des aus Fig. 4. u. 8 ersichtlichen Antriebes; ein Regulator 
beeinflußt die Brennstoffmenge selbsttätig, während der Hebel 
ls, Fig. 1 die Einstellung der Brennstoffmenge von Hand gestattet. 


auf der Achse a, durch 
Vermittelung des He- 
bels e, der eine Rolle r trägt. Diese Rolle steht mit dem unteren 
Ende des Hebels l, in Verbindung, dessen anderes Ende an die 
Ventilspindel angeschlossen ist. Der Arm g auf dem Exzenter 
der Welle o, steht mit dem Hebel e durch den Stift f in Ver- 
bindung (vergl. Fig. 8). 

Fig. 7 zeigt einen Teil des Brennstoffventiles in größeren: 
Maßstab. Die Diagramme Fig. 11 und 12 sollen die Vorgänge 
bei der Bewegung des Systems während der Vorwärts- (Fig. 11) 
und Rückwärtsfahrt (Fig. 12) verdeutlichen. Der vollständige Zy- 
klus der Ventilbewegung wird durch die Diagramme Fig. 9 (Vor- 
wärtsfabrt) und 10 (Rückwärtsfahrt) wiedergegeben. 

Von den Buchstaben in Fig. 9 bis 12 markiert: 
== Ruhestellung, 

die Stellung bei voller Geschwindigkeit, 
Einspritzen bei langsamem Gang, 
Einspritzen bei voller Geschwindigkeit, 


a 
b 
c 
d 
e Stellung beim Anfahren. 


BES 


Zum Anfahren der Maschine wird Preßluft benutzt. Durch 
Drehen der Welle a, die ihren Antrieb von der vertikalen Spindel w 
aus erhält, werden zunächst die Steuerungsteile in die richtige 
Lage gebracht. Dazu dient ein Handhebel h, der einen Luft- 
Servomotor s betätigt, der seinerseits einen gleitenden Teil der 
vertikalen Welle hebt bezw. senkt, je nachdem er umgelegt wird. 
Daneben betätigt der Hebel ein Ventil im Zuflußrohr zum Servo- 
motor, derart, daß er es unmittelbar vor Eröffnen des Verteilungs- 
ventiles frei macht und kurz vor Ende des Reversierens schließt. 





Fig. 152. 
Fig. 151 u. 152. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke 
über den Yantra-Fluß der Straße Tirnovo-Gebrovo. 


Fig. 151. 


Sofort, nachdem die Steuerungsteile die für das Anfahren 
passende Lage eingenommen haben, löst sich der Verteilerhebel m 
selbsttätig aus; dieser Hebel sitzt auf der Achse n und betätigt 
die Reversierwellen o und o, durch sog. Reversierdaumen auf 
der Achse n und die Räder x und x,. Die Daumen ihrerseite 
sind so angeordnet, daß die Bewegung der Welle n auf nur eine 
oder beide Achsen o 0, wirksam werden kann. 

Beim Anfahren vollziehen sich etwa folgende Vorgänge: 

1. Die Luftventile v und v, werden durch die Daumen- 
scheiben k und k, geöffnet (Fig. 1) und lassen Anlaßluft zu den 
Anlaßventilen treten. 

2. Die Anlaßventile, welche von den Daumenscheiben cy und 
den Hebeln 1, betätigt werden, leiten die Luft in die Zylinder 
und da schließlich immer eines der Ventile offen stehen wird, 
— weil die Kurbeln ja versetzt sind, — so muß die Maschine 
sicher anlaufen (vgl. Fig. 9). 

8. Die Anlaßventile auf den Zylindern I und II werden außer 
Tätigkeit gesetzt und das Luftventil v selbsttätig geschlossen. 
Die Maschine läuft jetzt nur mit den Zylindern III und IV, wodurch 
die Menge der zum Anlassen erforderlichen Luft vermindert wird. 

4. Der Hebel g, der die Brennstoffventile an den Zylindern I 
und II betätigt, ist inzwischen in eine derartige Lage gekommen, 
daß die Rolle r mit dem Hebel l, in Kontakt kommt. Deomgemäß 
wird das Brennstoffventil im Augenblick wo die Kurbel im Winkel 


von 15° steht geöffnet und anschließend offen gehalten bis die 


Kurbel einen Winkel von 85° durchlaufen hat. Diese Vorgänge 
entsprechen der in Fig. 11 mit c bezeichneten Stellung. 

Zu derselben Zeit betätigt ein Daumen auf der Welle n die 
Steuerung, welche das Saugventil der Brennstoffpumpe p öffnet 
und nun beginnen die Zylinder I und II mit Rohöl zu arbeiten, 
während die III und IV noch mit Preßluft betrieben werden. 

5. Die Preßluftzufuhr zu den Zylindern III und IV wird ab- 
gestellt und dafür Öl zugegeben. Hebel l, dient dabei zum Ein- 
stellen. — Man kann jetzt die Maschine aber auch nur mit zwei 
Zylindern laufen lassen, falls etwa nur „halbe Kraft“ gebraucht 
wird; ebenso kann man in diesem Falle mit verminderter Ge- 
schwindigkeit fahren. 

6. Die Ölzufuhr wird auf die beiden letzten Zylinder (III 
und IV) ausgedehnt, die Brennstoffventile jedoch nur auf „halbe 
Lieferung“ eingestellt. 

7. Die Ventile werden für normale Leistung der Maschine 
eingestellt. 

Beim Rückwärtsfahren werden Reversierhebel n und Verteiler- 
hebel m in entgegengesetztem Sinne umgelegt. Alle sonstigen 
Vorgänge bleiben dieselben. (Vgl. die Diagramme Fig. 10 und 
12, Tafel 12.) 

Von den sonstigen Skizzen der Tafel zeigt Fig. 15 den aus 


zwei Teilen bestehenden Kolben, während die Fig. 17 und 18 die | 


Art der Zuführung des Kühlwassers zu den Kolbenstangen und 
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Kolben veranschaulichen. Das dazu erforderliche Gelenkventil ist 
in Fig. 19 bis 22 noch besonders herausgezeichnet. Die Packung 
erfolgte dabei nach dem sog. Labyrinthtypus, d. h. das Ventil ist 
selbst dichtend. 

Die Abbildung Fig. 150 zeigt die Arbeitsphasen. Eine Er- 
läuterung dazu erscheint nicht erforderlich. A. Christ. 


Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke 
über den Yantra-FluB der Straße Tirnovo-Gebrovo. 
Von Ing. Rich. Dietze. 

Mit Zeichnungen auf Tafel 11 und Abbildungen, Fig. 151 bis 158. 
(Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft.) 

Knotenpunkt IV 








554 
aus Diagonale D, : f= & ; -0,14 = 0,40 ,, 
8,911 
ie R D; : f= P a — 1 45). 0,16 = 0,48 „ 
7,08 
„ Vertikale 5 — 0,9) -0,127 = 0,383 ,, 
1,21 qm. 
Knotenpunkt V 
aus Vertikale: f = KE — 0 9) 0,127 == 0,85 qm. 


Für den auf der Leeseite liegenden Träger ist in diesem 
Falle kein Zuschlag gemacht, da derselbe durch Verkehrslast ver- 
deckt wird. 

Die Windlasten auf die unteren Knotenpunkte berechnen sich 
demnach wie folgt: 


W, = Gate +0 76) 0,15 = 0,56t 


Wı = (5,11 - 1,15 + 0,23) - 0,15 = 0,92 t 

Wu (5,88 + 1,63) - 0,15 = 1,13 t | Wry (5,88 + 1,21) - 0,15 = 1,07¢ 
Wın(5,88 + 0,32) - 0,15 = 0,98t | Wy (5,88 + 0,85) - 0,15 = 0,93t 

Die Stabkräfte in den Diagonalen 
sind in Fig. 142, Heft 21/22, Skz. 5 
graphisch ermittelt. Die Diagonalen 
selbst sind wieder als Zugstäbe ge- 
dacht. 

Die Beanspruchung derselben geht 
aus der Zahlentafel I auf Seite 104 * 
hervor. 





VI. Die Endportale. — 


Die oberen Riegel der Endportale : 

und die Seitenständer bestehen aus N 
I-Diff. Nr. 20 B mit J = 5171 cm‘ ` 
W, = W, = 517 cm8. 


Der untere Riegel wird gebildet H 7 
durch die Querträger I-Diff. Nr. 45 B Sg 
mit J, = 80 887 cmt. r 
Die im oberen Riegel angreifende Si. 
Windkraft betrug oben W = 4,82 t 
und verteilt sich je zur Hälfte auf Fig. 153. Z. A.: Festigkeits- 
die beiden oberen Eckpunkte, so daß: berechnung einer Straßen- 
brücke über d Yantra-Fiuß 





WI = 2 = Sie — 216 t. der Straße Tirnovo-Gebrovo. 
Die in der Mitte des oberen Riegels angreifende Querkraft 
hb 
n TL? 
: : — — Ce DE 
berechnet sich u: Q = W Be ch, b 
J, J Je 
606 , 570 
499.606, ` 71" 80887 
"au 6.606, 570 
5171 ' 5171 ' 80887 
0,358 
— 4,59 S 0,821 — 2,0 t; 


— 103 — Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


demnach das Eckmoment an der Einspannungsstelle des oberen __45-3,5-17,75+3.2,5 -16,8 _ 8755,6 














Riegels: M, = 2,00 - 2,4 = 480 mt — 157,5 +120 ` ~ 277,5 uam: 
und die Beanspruchung: Das Trägheitsmoment in Bezug auf die Schwerachse wird: 
480 000 8.3. 
k= — 980 kg/qem (< 1060). Jg = ZE + 157,5 - 4,253 + 120 . 5,53 = 
Der Abstand des Wendepunktes der elastischen Linie von — á 
der Mitte des oberen Riegels berechnet, sich zu: en en een 
= — = 3 
D E 264m. Eege Een 
Ww 4,32 9030 
= LEER 8, 
W 135 669 cm 
Das Angriffsmoment wird: 
100000 17,5? 
demnach die Beanspruchung: 
340 278 
Fig. 154. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke über den — k= 34088 _ Eé 1000). 
Yantra-Flu8 der Straße Tirnovo-Gebrovo. ` 669 gjacm (< 
Die Querkraft in diesem Punkte beträgt: Grundplatte. (Fig. 154, Skz. 2.) 
w 216 t Der Schwerpunktsabstand von Unterkante Grundplatte be- 
g= 92! 9 rechnet sich zu: 
mithin das Moment am Ende der unteren Eckaussteifung: 8— 60 -3,5-1,75-+8-2,5-20,5-13.75 238,66 71cm 
M, = 2,16 - 2,5 = 5,4 mt. — 210 + 158,75 868,75 ? 
Die Beanspruchung wird: 
k= GC = 1045 kg/gem (< 1060). 


Die Auflager. 
Die Belastung eines Auflagers beträgt aus: 


ständiger Last: (Fig. 152) A,=5: 12,2 = 61,00 
Menschengedränge: 
An = 51,1 - 2,6 - 0,4 — 2,5 - 2,2. 0,4 
4,2 50,0 = 
5,7 "Bil rd. = 25,00 
Radlasten: (Fig. 153) 6- = = 4,53 
Sa: 90,58 


Eine weitere Beanspruchung erhalten die Lager aus Wind- 
druck. Derselbe wird am größten bei belasteter Brücke mit 
pw = 150 kg/qm. 
Der auf den oberen Teil der Brücke wirksame Winddruck 
greift in einer Höhe von ca. 7,00 m über den Auflagern an und es 
berechnet sich dann die Zusatzlast aus Wind pro Auflager zu: 


8,24 -700 +15,9- a 


Ae peg ER t. 


Der gesamte Auflagerdruck betrigt also: 
Ag+p + Aw = 90,58 + 9,77 = 100,80 t = rd. 100 t. 
Festes Auflager. (Fig. 154, Skz. 1 bis 8 u. Fig. 155.) 
Als Bruchstelle ist der Schnitt t — t in Betracht zu ziehen. | Fig. 155. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke über den 















































Die Schwerpunktslage für diesen Schnitt berechnet sich wie folgt: Yantra-Flu8 der Straße Tirnovo-Gebrovo. 
| Stab- | Querschnitt Bean- | Niete N Bean- Das Trägheitsmoment in Bezug auf die Schwerachse wird 
— kraft Profi Seng spruchung | Anzahl | messer | spruchun 8.2,5 - 20,58 
~> |o [brutto | netto "PER | "ae Js= "ae + 210 - 5,859 + 158,75 - 6,65? = 5400 
ka= 667 — 4 
d, | +28,0 |U N.P. - 16| 24,0 [22,5 11 | 20 | Ee 1804 +6011 en 210 cm‘, 
| 
d, | +148 |U N.P. - 12 17,0 {15,88 1 | 16 | Cie +W= 77 = 2570 cm’, 
— 
ds | +11,0 SC 12,8 |10,7 5 80: | Zi _w= = 1078 , 
| ? 
d; | -+7,7 2 e 4 8 Sate Das Angriffsmoment berechnet sich zu: 
100000 25? 
— 467 tere 52 ce 
ds | + 4,4 ” n 8 di | = 917 i M 60 2 520 838 kg/gcm, 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen ete. 


demnach die Beanspruchung: 


+ k = — = 202 kg/gem (< 1000), 
520 838 
=ke 482 wv Ce 1000). 
Der Kippbolzen. 
2 z (Fig. 154, Skz. 1 u. 3.) 
Ist D = Durchmesser, 
L = Länge des Bolzens 


in cm und A = Auflager- 
drücke in Tonnen, so wird: 





At 
= 1 
z | D ‚6 REN +1 em 
8 i 
zu 1010 41-46 om 
Fig. 156. Z. A.: Festigkeitsberechnung 
einer Straßenbrücke über den Yantra- Gewählt ist: 


Fluß der Straße Tirnovo-Gebrovo. r = 8,5 cm; d = 7 cm. 


Bewegliches Lager. (Fig. 156, Skz. 1 u. 2 u. Fig. 158.) 
1. Oberteil. 


Das Angriffsmoment in Bezug auf die Mitte stellt sich zu: 








M, = = . (11 — 2,5) = 425 tem, 
M, = GC, - (11,25 — 2,5) = 437,5 tem. 
Die deeg betragen: 
-102 
W, = W, = Së rn = 750 cm3, 
Die Beanspruchungen werden : 
M, 425000 
k, = wm” 567 kg/acm, 
Ma _ 437500 
Km W 750 CS d 


kmaz = Y 567? + 5842 — 814 kg/qem (< 1000). 
2. Mittelteil. 
Die Angriffsmomente betragen: 


My = Mr == = ° (12,5 — 2,5) = 500 tem. 


104 











Die Widerstandsmomente stellen sich zu: 
. 103 
W, = — = 917 cm8, 
EK i 2 
we ee 
Die Beanspruchungen werden: 
Mı 500000 
Mir 500000 
k; = W, = - eg ~ 545 S 


kmax = Y 600% +- 545? — 810 kg/qem (< 1000). 


3. Die Rollen. (Fig. 156, Skz. 2 u. Fig. 158, Skz. 1.) 


Es werden zwei Rollen von 20 cm Durchmesser und 50 cm 
Nutzlänge gewählt. Dann beträgt die Belastung für 1 cm Rollen- 
P— 50 000 


Die Beanspruchung wird: 


50 
k = 0,42. — J — 0,42 (e | LN — 6,15 tgem (< 6,50). 


ER? 2, 
Massy — a 


lunge: 








ETET 





Fig. 157. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke über den 
Yantra-FluB der Straße Tirnovo-Gebrovo. 


4. Die Grundplatte. (Skz. 3.) 
Die Grundplatte hat eine Fläche von 60-60 = 
Der Flächendruck beträgt also: 

100000 


Die Stärke der Platte beträgt 5,5 cm, also das Widerstands- 
A 2 
W, = W, = 60 - 5,5" = 803 cm. 


3600 qcm. 


moment: 


Stabkräfte Tabelle I. 
"EE 

































































Summe der Stabkräfte f Wirkliche Bean- | Trägheitsmoment 
Stab| Theoret. Stabkräfte aus Querschnitt qem 4 
% í spruchungen aus cm 
Nr. | Länge Gcewähltes Profil | 
— ore , | 
m Eigengew. | Verkehrsl.| Wind 3 o A 5 u. 6 | brutto | netto | Spalte 6 | Spalte 7 | erford. vorhand. 
1 | 2 m 3 4 | 5 | | | 8 | 9 | 10 | n | 2 | 18 | 14 
i WI 8 | | Stage ee 
10,31 | — 81,8 | — 85,60 | +4,10 | 117,40 | — 121,50 (TT CN 30 |1536 — Ka= 900 Ka=1060 7508 | 22590 
450.12 | 
Oa | 1023 | — 106,2 | — 4620 | +5,40 — 152,40 | — 157,80 | 8 N.P. 30 171,6 — 888 920 9627 | 24830 
U, | 10,22 — + 22,60 | + 25,40 | + 74,60 | -+ 100,00 4 F N.P. 30 117,6 | 103,8 719 963 — — 
| N.P. 80 | 
U, | 10,22 | +96,0 + 41,75 | + 36,50 | + 187,75 | + 174,25 | d 2— 800-10 | 197,6 | 165,4 833 1058 aT a 
| | 2— 100.10 | 
| | N.P. 80 | 
U, | 10,22 | +10,70 + 46,50 | + 37,90 | 4 153,50 | + 191,40 b H 2— 300-10 | 2208 | 180,8 850 | 1054 = = 
| | 2 — 240.9 | 
nl 7307 oni aal — |—1081 J ane — sis | — | sates ` 14355 
1) 7 = — | JI |] | Ne. 26 Ä | | 
Da | 7,507 | +432 | +20,0 = PEA SS N.P. 24 846 | 770 | 822 — — — 
D,| 8,554 | —54,8 | —1440] — —8920 — N.P. 24 846 | — | 468 | — | 6683 7196 
| E LES | 
D, | 8,554 +169 k GE S 4 T 18:70 — | | | neu 40,80 3440] 810 — ge os 
| — 7,70 KS 7,87 | | 
D,| 8,911 | Frol — än T o N.P. 16 48,0 41,3 164 — 1456 | 1850 
V — +15,5 | +531] — | +1751 — | I Burbach 203/127 | 43,6 , 34,8 503 | — — | = 


Das größte Angriffsmoment stellt sich auf: 





100 17,5? 
M= 00° 3 — 255,2 tcm, 
demna¢h die Beanspruchung: 
k= ae — = 842 kg/qem (<< 1000). 


VIII. Querschnitte, Stöße, Nietanschlüsse und Träg- 
heitsmomente der Stäbe in den Hauptträgern. 


Stab 0,; Stabkraft ohne Wind = 117,40 t, mit Wind = 
121,50 t. 

Gewählt ist nebenskizziertes Profil. 

Der Bruttoquerschnitt beträgt aus: 


(Fig. 157, Skz. 1.) 


Lamelle 450 - 8 = 386,0 qcm, 
2 N.P. 30 = 2 . 58,8 = 1176 , 
bes 153,6 gem. 









SE 
a 
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Fig. 158. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke über den 
Yantra-F'luß der Straße Tirnovo-Gebrovo. 


Die Beanspruchung wird ohne Wind: 








117400 
k = 1536 = 765 kg/qem (< 900) 
und mit Wind kẹ = Loose = 791 kg/gem (< 1060). 
Der Schwerpunktsabstand von der Hauptachse der U-Eisen 
86 - 15,4 
beträgt: S—ı = "158,6 = 8,6 cm. 


Die Trägheitsmomente stellen sich auf: 
J, = 36 - 11,8? + 2 - (8026 + 58,8 - 3,67) = 22590 cm4, 


„= 45" (495 +58,8. 13,89) — 29460 , 


EE ist ein: Jmin = 2,33 - 121,50 - 5,15? = 7508 cmt. 
Angeschlossen ist der Stab im Punkt I durch 40 Niete von 

2,3 cm Durchmesser und 12 Niete von 1,6 cm Durchmesser. 
Die Beanspruchung derselben wird auf: 





121500 
Abscheren: k= = 40.4,15 + 12-2,01 = 640 kg/qcem (< 750), 
121500 
(1800), 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


0,; Stabkraft ohne Wind — 152,40 t, mit Wind — 157,80 t. 
Gewählt ist das Profil Fig. 157, Skz. 2. 
Der Bruttoquerschnitt beträgt aus: 


Lamelle 450-12 — 54,00 qcm, 
2 U-NP. 80 =117,60 , 


fy = 171,60 gem. 
Die Beanspruchung wird: 











ohne Wind: k= “a = 888 kg/qcm (< 900), 
: ; 157800 
mit Wind: kw = 1716 = 920 D (<< 1060). 
Der Schwerpunktsabstand von der x-Achse der U-Eisen beträgt: 
54-15,6 
S—x=—- 171,6 = rd 4,9 cm. 


Die Trägheitsmomente betragen: 
J, = 54 - 10,7? + 2 - (8026 + 58,8 - 4,92) = 25070 cms, 


1 = 
J, = ~ 2 +2.(495 + 58,8 - 18,82) = 32498 , 
— ist ein: 


Jmin = 2,33 - 157,8 - 





= 9627 cm. 
(Schluß folgt.) 


10,28) 
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Das Pikalsche Rohrwechsel-Verfahren 
und seine praktische Anwendung. 
Mit Abbildungen, Fig. 159 bis 161. 


Zusammenfassung. Berichtet wird über das Pikalisieren von 
Kesselrohren. Ferner über die Erscheinungen beim Einwalzen ge- 
wöhnlicher Rohre und solcher mit Pikalstutzen, und Versuche über 
die Haftfähigkeit der Pikalstutzen in den Rohrböden an der Tech- 
nischen Hochschule in Wien. Daran schließt sich eine Polemik über 
den technischen und wirtschaftlichen Wert des Pikalisierens von 
Kesselrohren und das Ausbauen von Rohren in Kesseln, das Regu- 
lieren von Ronrwandbohrungen und das Einbauen von Rohren in 
die Kessel. Anscheinend liegt der größte Wert des Pikalschen Rohr- 
schweißverfahrens in seiner Anwendbarkeit auf dünnwandige Stahl- 
rohre, welche nach demselben mit verstärkten Weicheisen-Einwalz- 
stutzen ausgerüstet werden können, während sie bisher mangels einer 
genügenden Befestigungsart in den Rohrwänden als Kesselrohr keine 
Verwendung finden konnten. 

Das nachstehend beschriebene Pikal’sche Rohrwechsel- 
Verfahren kommt sowohl für Feuerrohr- als auch Wasserrohr- 
kessel in Betracht. Es ist aber besonders dort am Platze, wo Kessel 
einem forciertem Betriebe unterliegen oder durch unausgesetzte 
Erschütterungen des Kessels, wie bei Lokomotiven und Lokomobilen 
eine erhöhte Gefahr des Lockerns der Rohre an den Einwalzstellen 
besteht. Der größte Wert des Pikal’schen Rohrschweißverfahrens 
besteht jedoch in seiner Anwendbarkeit auch für dünnwandige 
Stahlrohre, die ja bisher für den Kesselbau, weil man sie nicht 
befestigen konnte, unverwendbar waren. 

Der Rohrwechsel an Kesseln war, so schreibt das Siederohr- 
werk Gutenstein Arthur Banko in Vorderbruck, Nied.-Österr. 
bisher mit großen Kosten verbunden, weil er meist mit neuen 
Rohren durchgeführt werden mußte, da das Anschweißen der alten 
aus dem Kessel ausgebauten Rohre nach den bisherigen Verfahren 
nur unverläßlich erfolgte. Auch haben alle diese Anschweißarten 
den Nachteil, daß sie die innere Weite des Rohres infolge der Über- 
lappung an der Schweißstelle um die doppelte Wandstärke ver- 
engen. Dies behindert den glatten Durchgang der Rauchgase, 
stört beim Reinigen der Rohre und bietet der Flugasche Gelegenheit 
sich anzusetzen. 

Nach dem Pikal’schen Rohrschweißverfahren wird es nun 
möglich, durch Anschweißen von verstärkten Weicheisen-Einwalz- 
stutzen nach Skz. 1, Fig. 159, an die alten Kesselrohre nicht nur 
diese wieder gebrauchsfähig zu machen, sondern auch so zu verbessern, 
daß sie besser sind als die gewöhnlichen neuen Rohre, welche diese 
Stutzen nicht besitzen. 

Es ist wohl bekannt, daß die gewöhnlichen Feuer- und Wasser- 
ıohre beim Börteln häufig aufreißen, da sie das damit verbundene 
Strecken nicht aushalten. Die Patent-Weicheisenstutzen hingegen 
sind aus einem sehr bearbeitungsfähigen, geschmeidigen Material 
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hergestellt, welches selbst sehr hohen Anforderungen auf Dehnung 
noch standhält. 

Der Hauptwert der neuen verstärkten Einwalzstutzen besteht 
aber darin, daß sie aus einem besonders weichen Material sind, 
weicher als die Kesselrohrwand, während dies sonst gerade umge- 
kehrt der Fall ist. 

Vergleichen wir nun die Vorgänge beim Eindichten eines 
gewöhnlichen Feuer- bzw. Wasserrohres mit denen eines 
„Pikalstutzens,‘‘ — so nennt man in der Praxis die neuen Einwalz- 
stutzen. —. 

Beim Einwalzen eines gewöhnlichen Siederohres in eine Rohr- 
wand besitzt das Rohr die größere Festigkeit (50 kg pro mm?) 





Fig. 189. Fig. 160. 


Fig. 159 u. 160. Z. A.: Das Pikalsche Rohrwechsel-Verfahren und seine praktische 


Anwendung. 


gegenüber der Rohrwand (40 kg/mm?) und in demselben Verhält- 
nisse stehen auch die Dehnungsgrenzen dieser beiden Materialien. 
Wird nun mit der Rohrwalze aufgewalzt, (vgl. Skz. 3, Fig. 159), 
so wird die Dehnungsgrenze der Rohrwand früher erreicht, als 
diejenige des Rohres. Ein Eisen, welches durch fortgesetztes Strecken 
die Dehnungsgrenze erreicht hat, ist nicht mehr elastisch und 
verbleibt in seiner gestreckten Länge. Die durch das Walzen stark 
erweiterte Bohrung der Rohrwand behält daher ihre Aufweitung 
bei (vgl. Skz. 2, Fig. 159), während das noch elastische Rohr beinahe 
auf seinen ursprünglichen Durchmesser zurückgeht. Dadurch tritt 
Rohr und Rohrwandbohrung wieder außer Fühlung und das Rohr 
würde in diesem Stadium überhaupt nicht dichten. 

Erst nach weiterem Walzen wird auch die Dehnungsgrenze 
des Rohres erreicht. Es berühren sich also dann zwei Materialien, 
bei welchen die Dehnungsgrenzen überschritten wurden. Diese 
Berührung ist aber nicht sicher und dauernd. 


Ganz anders verhält es sich beim Einwalzen eines Pikal- 
stutzens in eine Rohrwand. 

In diesem Falle besitzt der Stutzen (das Rohr) gegenüber der 
Rohrwand die geringere Festigkeit (32 kg/mm!*), er überschreitet 
daher beim Einwalzen zuerst die Dehnungsgrenze, während die 
Rohrwand diese gar nicht erreicht und beim richtigen Rohreinbau 
selbst nach längerem Walzen nicht erreichen soll. Die Rohrwand 
bleibt also elastisch und umschließt die nicht mehr elastischen 
Stutzen (das Rohr). Die Berührung der beiden Teile ist in diesem 
Falle dicht und dauernd (vgl. Fig. 159, Skz. 1). 

Daraus folgt, daß ein verläßliches Dichten der Rohre in den 
Kesselböden nur dann zu erreichen ist, wenn das Rohr aus einem 
weicheren dehnbareren Material besteht als die Rohrwand, wie dies 
bei den Weicheisen-Einwalzstutzen der Fall ist. Der Weicheisen- 
stutzen hat den Walzdruck in sich aufgenommen und wurde 
von der Rohrwand, die sich nicht dehnte, eingeschnürt. 

Über Versuche überdie HaftfähigkeitvonPikalstutzen 
in den Kesselböden berichtet das mechanisch-technische 
Laboratorium der technischen Hochschule in Wien. Diese 
Versuche hätten empirisch bewiesen, daß die Pikalstutzen eine 
größere Haftfähigkeit in den Kesselböden besäßen, als gewöhnliche 
Kesselrohre. 

Die Erprobung selbst wurde folgendermaßen durchgeführt: 
Es wurden zwei gewöhnliche Feuer- bzw. Wasserrohre und je zwei 
Pikalstutzen in dieselbe Rohrwand mit dem gleichen Walzdrucke 
eingewalzt. Die Gleichheit des letzteren wurde durch Einstellung 
der Dichtmaschine mit Mutter und Gegenmutter erreicht. Nach 
dem Einwalzen wurde die Rohrwand fest gelagert, während das 
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jeweilig zu prüfende Rohr, durch eine Zugkraft wachsend belastet 
wurde. 

Die Versuchsanordnung ist aus Fig. 160, Skz. 1 zu ersehen. 

Versuchsergebnis: Die Zugbelastung, bei welcher das 
Ausziehen der Probekörper aus der Rohrwand eintrat, betrug bei 
der Gruppe 1 mit gewöhnlichen Heiz- bzw. Siederohren im Mittel 
6310 kg, bei der Gruppe 2 mit Pikalstutzen 8320 kg. Die Zugbe- 
lastung betrug also bei den Weicheisenstutzen um 2010 kg mehr als 
bei den gewöhnlichen Siederohren. 

Mit anderen Worten: Die Verbindung der Pikalstutzen mit der 
Rohrwand, deren Haftfähigkeit ineinander, war um !/, größer als 
bei gewöhnlichen in die Rohrwand eingewalzten Rohren. Der Grund 
hierfür liegt nur, wie schon früher ausgeführt, in 
dem richtigen Verhältnisse der Dehngrenzen der 
Materialien, aus welchen die Rohre und der Kessel- 
boden hergestellt sind, wodurch sich beim Einwalzen 
nur das Rohr bleibend ausdehnt, weil es die geringere 
Dehnungsgrenze hat, während der Kesselboden ela- 
stisch bleibt und das Rohr straff und dicht umschließt. 

In diesem Sinne empfiehlt auch Professor 
C. v. Bach die Verwendung weicher Rohre in nicht 
zu weicher Rohrwand d. h. er verlangt, daß die 
Dehnungsgrenze des Rohrwandmaterials erheblich 
höher liegen soll als diejenige des Materials der 
Rohre. 

Die technischen Vorteile des Anschweißens der 
Kesselrohre mit verstärkten Weicheisen-Einwalz- 
stutzen liegen also darin, daß diese in den Kessel- 
böden besser als gewöhnliche Rohre dichten, die 
Rohrwände geschont werden und keine Stegrisse entstehen, weil 
der Walzdruck von den Stutzen aufgenommen wird. 


Je älter ein Kessel ist, je öfter also schon Rohreinwalzungen 
stattgefunden haben, desto größer sind auch die Spannungen in den 
Stegen (= dem Material zwischen den Rohrwandbohrungen). Diese 
Spannungen sind oft so groß, daß sie zum Reißen der Stege führen, 
ja sogar über mehrere Stege hinweg, auch über die ganze Rohrwand. 
unter einem schußartigen Knall erfolgen. 

Diesen betriebsgefährlichen zu teuren Reparatursarbeiten 
führenden Erscheinungen wird durch die eumengung der Pikal- 
Weicheisen-Einwalzstutzen begegnet. 

Die größere Wandstärke der verstärkten Patent-Weicheisen- 
Einwalzstutzen von ca. 4 mm und mehr gestattet ein öfteres Nach- 
walzen, sichert also eine längere Betriebsdauer der Rohre. 

Die wirtschaftlichen Vorteile des Pikalisierens alter 
Kesselrohre sind ebenfalls bemerkenswert. 





Fig. 161. Z. A.: Das Pikalsche Rohrwechsel-Verfahren und seine 
praktische Anwendung. 


Der Rohrwechsel an einem Kessel mit einem Rohrsatz von 
100 Rohren 76/83 mm bei 4x5 m Länge kostet bei der Pikalı- 
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Dabei kann nicht eingewendet werden, daß, weil es im zweiten 
Falle neue Rohre sind, damit ein Vorteil erzielt sei, sondern im 
Gegenteil, es ist wie schon oben erwähnt ein altes aber pikalisiertes 
Rohr erfahrungsgemäß besser als ein neues, welches die ver- 
stärkten Weicheisen-Einwalzstutzen nicht besitzt. —. 


Das Ausbauen von Rohren aus Kesseln. 


Noch heute ist es üblich, die Rohre der Kessel mittels Hammer 
und Meisel auszukreuzen. Das führt natürlich zu Beschädigungen 
der Rohrwände, denn auch der geübteste Kesselschmied wird bei 
den durch die Kesseleinmauerung bedingten beschränkten Raum- 
verhältnissen und der mangelhaften Beleuchtung Fehlschläge aus- 
führen, welche die Kanten der Rohrwandbohrungen verletzen. 
Beschädigungen derselben sind aber geradezu unvermeidlich, 
wenn das Aufschlitzen des Rohrendes fast durch die ganze Rohr- 
stärke fortgeschritten und die aufgeschlitzten Stellen schon papier- 
dünn geworden sind. Ein stärkerer Schlag als nötig und der Meisel 
dringt in die Rohrwand ein und erzeugt nutenartige Vertiefungen 
in derselben. Diese müssen ausgeglichen werden, wodurch sich aber 
die betreffenden Rohrwandbohrungen um beträchtliches vergrößern. 
Bei Wiederholung dieses Falles, gelegentlich des nächsten Rohr- 
wechsels, wird es schon fraglich erscheinen, ob ein abermaliges 
Ausfeilen der beschädigten Stellen noch zulässig ist, und ob die 
Stege hierbei nicht schon so sehr verschwächt werden, daß eine 
Auswechslung der Rohrwand nötig wird. 

Die Arbeit des Auskreuzens von Rohren ist außerdem sehr 
beschwerlich und langwierig, so daß sie zu verwerfen ist. 

Der korrekte Rohr-Ausbau ist der mittels der Kesselrohr- 
Ausschneid-Maschine, durch welche die Gefahr der oben ge- 
schilderten Beschädigungen der Rohrwandbohrungen ausgeschaltet 
ist. Mit Hilfe derselben werden die Rohre von innen aus, ein kurzes 
Stück hinter der Rohrwand an beiden Enden abgeschnitten, wodurch 
zunächst saubere Schnittflächen entstehen. Das Ausholen der 
Rohre erfolgt dann durch ein bestimmtes größeres Rohrloch in der 
Rauchkammerwand. Die in den Rohrwandbohrungen verbliebenen 
Stutzen fallen durch einfaches Zusammenschlagen mit dem Hammer 
leicht aus denselben heraus. 

Ein solcher Rohrausbau kann keine Rohrwände beschädigen, 
lockert keine Rohre und Nietnähte und wird in einem Drittel der 
Zeit, welche man bei Durchführung dieser Arbeit mit Hammer 
und Meisel benötigt, bewerkstelligt. 


Das Einbauen von Rohren in Kessel. 


Nach jedem Rohrwechsel zeigt es sich, daß die Rohrwand- 
bohrungen durch wiederholtes Nachwalzen unrund geworden sind. 
Insbesonders werden an Kesseln mit bombierten Böden durch 
unrichtiges Ein- oder Nachwalzen und mangelhafte Dichtmaschinen 
die Randlöcher aus ihrer axialen Richtung gedrängt. Würden nun 
diese unrunden Stellen nicht behoben, so müßten die neu eingezogenen 
Rohre in den Bohrungen eine mangelhafte Auflage finden und es 
wäre unmöglich solche Rohre im Kessel dauernd dicht zu bringen. 

Man begnügte sich bisher damit, solche Fehlerstellen 
einfach mit der Feile zu beheben, doch ist diese Art der Abhilfe 
ganz unzulänglich, denn so befeilte Bohrungen bleiben oval, 
sind nicht einmal metallisch rein und niemals axial gerichtet. 

Der Rohreinbau ist korrekt, wenn die deformierten Rohr- 
wandbohrungen vor dem Einziehen der Rohre zylindrisch und 
axial reguliert, und die Rohrenden genau nach diesen erweiterten 
Durchmessern kalibriert wurden. In dieser Weise erfolgt der Rohr- 
einbau beim Pikalverfahren. 

Zuerst werden die „‚Unrundigkeiten“ (vgl. Fig. 160 Skz. 3 bis c) 
der Rohrwandbohrungen mittels einer verstellbaren Kesselreibahle 
mit Führungsgestänge behoben, welches in der entsprechenden 
Rohrwandbohrung der Gegenwand geführt ist. Die Art der 
Führung zwingt die Reibahle in axialer Richtung zu arbeiten und 
ist eine derart regulierte Rohrwandbohrung eine volle Kreiszylinder- 
fläche, deren Achse mit derjenigen der gegenüberliegenden Bohrung 
genau übereinstimmt. Oft laufen nicht einmal an neuen und ins- 
besondere bombierten Kesselböden die Bohrungen so streng in 
ihrer Achse zusammen wie nach Bearbeitung mit der patentierten 
Gutmann-Kesselreibahle, weil sich der Bohrer an der Bohrmaschine 
zuweilen „verläuft“, da er nur an einem Ende geführt ist (vgl. 
Fig. 161). 

Für den Rohreinbau müssen nun die Rohrenden auf Zehntel- 
Millimeter genau, entsprechend den erweiterten Rohrwandbohrun- 
gen zugerichtet werden, damit die Rohre schon beim Einziehen 
straff in dem Kesselboden sitzen. Da die Aufweitung der Rohrenden 
wegen der schwankenden Wandstärke der Rohre durch bloßes 


Aufdornen nicht genau gleich werden würden, kommen noch Ein- | 
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ziehdorne (Kaliber) in Anwendung, welche über das aufgedornte 
Ende geschlagen werden. Dadurch werden also für die Rohrwand- 
bohrungen passende Rohrstutzen ereicht. Dieses genaue Einpassen 
der Rohre ist für den weiteren Prozeß des Einwalzens (Dichtens) 
von großer Wichtigkeit. 

Sind die Rohre eingebaut, so muß ein schwaches Einwalzen 
genügen, um einen verläßlichen, dichten und dauernden Abschluß 
zwischen Rohr und Rohrwand zu erzielen. Infolgedessen werden 
in den Stegen der Rohrwand niemals derartige Spannungen auf- 
treten, daß Stegrisse entstehen können, wie dies häufig bei mangel- 
haftem Einbau vorkommt, bei welchem das Abdichten durch 
gewaltsames Einwalzen der Rohre angestrebt wird. Also auch 
der Rohreinbau erfolgt beim Pikalsystem im Sinne der Auffassung 
des Prof. C. v. Bach, welcher fordert: „Mäßiges Rohraufwalzen 
d. h. tunlichste Schonung des Materials der Rohrwand beim Auf- 
walzen zur Verhütung von schädlichen Spannungen in derselben, 
also Inanspruchnahme nur in solchem Maße, wie zur Erreichung 
des Zweckes nötig ist.“ —. 

Rohre für Lokomotiv- und Lokomobilkessel werden außerdem 
an dem dem Feuer zugekehrten Ende mit einem scharfen Ansatze 
versehen (vgl. Fig. 160, Skz. 2) welcher zusammen mit dem Börtel 
dem Rohre eine feste Verankerung bietet. 





Notizen. 


Unterlegscheiben an Schrauben mit aufgewalztem Gewinde 
unverlierbar zu befestigen. 


Um die Unterlegscheibe bei gerollten Schrauben so zu be- 
festigen, daß sie sich wohl drehen, aber nicht verloren gehen 
kann, kann man sich des von der Voigt & Häffner A.-G. in 
Frankfurt a. M. angegebenen Verfahrens 
bedienen. | 

Beim Schneiden des Gewindesdieser Schrau- 
ben tritt bekanntlich durch den Druck der 
Werkzeuge infolge Herausdrückens eines Teils [ 
der Gewindegänge eine Durchmesservergröße- 
rung des Bolzens ein. Wird deshalb die Unter- 
legscheibe a vor dem Schneiden des Gewindes es Ä 
auf den Schraubenbolzen b gesteckt, Fig. 162, Iinnſſſſſ 
und wird dann das Gewinde geschnitten, so | A) WW 
wird der Gewindedurchmesser des Bolzens grö- weng 
Ber als das Loch der Unterlegscheibe, wie dies 
Fig. 162 zeigt, und die Unterlegscheibe kann 
nicht mehr vom Bolzen herabgleiten, bleibt 
aber bei entsprechender Einstellung der Werkzeuge drehbar. In 
Fällen, in denen die Unterlegscheibe fest am Schraubenkopf, also 
nicht drehbar, befestigt werden soll, kann auch dies durch Ver- 
stellen der Werkzeuge leicht bewirkt werden. 


Von der Härtetemperatur. 


Um eine gleichmäßige Erwärmung des Stahles bis ins Innerste 
zu ermöglichen, soll nur langsam vorgewärmt und die richtige Härte- 
temperatur nicht zu schnell erzeugt werden. Dies ist namentlich 
dann notwendig, wenn die Werkzeuge von bereits geglühtem Stahl 
nur auf mechanischem Wege hergestellt werden und stärkere 
Querschnitte aufweisen. In einem gleichmäßig ziehenden Härteofen 
erfolgt die Erwärmung natürlich viel rationeller als bei der Be- 
nutzung von Gebläsewind, der übrigens bei einigen Objekten von 
der Verwendung ausgeschlossen ist. 

Werkzeuge, die in ihrer ganzen Masse gehärtet werden müssen, 
wie Ringe, Stanzen, Fräser usw. sollten im offenen Schmiedefeuer 
überhaupt nicht erhitzt werden, weil es in dieser Weise sehr schwer 
ist, die Stücke in ihrer ganzen Masse zu härten. Der Gebläsewind 
erhitzt die äußere Schicht des Werkzeuges zu schnell, während der 
innere Kern noch verhältnismäßig zu wenig heiß ist. An der Ober- 
fläche zeigt das Werkstück die richtige Härtetemperatur, aber 
beim Härten im Wasser bildet sich ein Dichtigkeitsunterschied, 
der den Bruch des Stückes verursacht. Wenn man den Bruch 
genau beobachtet, so findet man eine beinahe scharfe runde Ab- 
grenzung zwischen dem Kern und der äußeren Schicht. 

Obwohl kleine Querschnitteveränderungen beim Härten kaum 
gänzlich zu meiden sind, so sollte man sich doch an den scharf 
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abfallenden Stellen gegen das Reißen zu schützen suchen. 
scharfe Kanten und Schneiden beim Abschrecken einer viel plötz- 
licheren Abkühlung unterliegen, als der Stock des Werkzeuges, 
sucht man diese vorstehenden Ecken mit Lehm, Glaserkitt und 
Härteteig zu verschmieren. Diese Verschmierung hilft beim plötz- 
lichen Abkühlen die Hitze ableiten und bewirkt so eine mehr gleich- 
mäßige Abkühlung des ganzen Stückes. 

Das Abschrecken von Gewindebohrern, Spiralbohrern, Reib- 
ahlen und allen ähnlichen mit Schneiden versehenen Werkzeugen 
erfolgt am zweckmäßigsten in der Weise, daß man sie mit ihrem 
starken Ende, bzw. dem Zapfen zuerst ins Wasser taucht, so daß 
sich die feinen dünnwandigen Schneiden und Spitzen erst am 
Schlusse abkühlen. Micksch. 


Ein einfaches Verfahren zum Ausgießen der Lagerschalen. 


Man stelle sich eine Winkelplatte (vergl. nebenstehende Skizze) 
her, indem man ein Stück Weichstahl im rechten Winkel biegt 
und genau winklig feilt. Statt Stahl kann man auch Schmiede- 
oder Gußeisen nehmen. Als Kernstück verwende man ein Eisenrohr, 
das man zunächst außen abdreht, und dann genau in der Mitte 
der Länge nach in zwei Hälften sägt; der Durchmesser des Kern- 
rohres muß natürlich zur Bohrung des Lagers passen. Sodann 
schneide man in die Rohrstücke Gewinde, 
damit man sie mittels eines Schraubenbolzens 
aufrecht auf der Winkelplatte befestigen kann. 
In die Platte selbst schneide man eine Nut, 
damit man die Schraube entsprechend der 
Größe der Kernstücke einstellen kann. Eine 
breite Klampe aus dicken Stahlblechen dient 
zum Festhalten der Lagerschalen. 

Bevor man mit dem Ausgießen beginnt, 
ist das abgenutzte Lagermetall sorgfältig aus 
der Schale herauszuschmelzen, ebenso ist die 
Lagerschale gründlich zu säubern und neu zu 
verzinnen. Sodann klemmt man die Schale 
mittels der Schraubklampe in der richtigen 
Stellung auf die Winkelplatte fest und erwärmt 
dann die ganze Vorrichtung. Erst wenn alles 
gut warm ist, gießt man das neue Metall in den Raum zwischen 
die Lagerschale und das gespaltene Rohr hinein. (Der schwarze 
dicke Strich im Querschnitt deutet das eingegossene Metall an). 

Ist das Metall erstarrt, so kann man die Klemmvorrichtung 
lösen und eine neue Lagerschale einsetzen. 


Wie kann eine Übervorteilung von Meister und Arbeiter bei der 
Lohnfeststellung vermieden werden? 
(SchluB.) 

Den Ausweis seiner Arbeitstätigkeit während seiner Anwesen- 
heit in der Fabrik hat der Arbeiter selbst zu liefern, indem er iiber 
seine Arbeit einen Stundenausweis auf einem Wochenblatt 
einzutragen hat (s. Formular 1). Auf diesem ist die geleistete Arbeit, 
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Da | die Auftragnummer der Arbeit, die aufgewendete Zeit, der Lohn- 


oder Akkordsatz, die Stückzahl des Gegenstandes etc. einzutragen. 

Diese Aufzeichnungen müssen vom Arbeiter täglich gemacht 
werden, sobald er seine Arbeit in Angriff genommen hat, desgleichen 
hat er die Stundenzahl, welche er auf eine Arbeit verwendet hat, 
sofort nach Beendigung der Arbeit einzutragen. 

Der Arbeiter muß daher bei einer Kontrolle, bei welcher ıhm 
sein Lohnblatt abgefordert wird, sich darüber ausweisen können, 
daß die in seinem Lohnblatt zuletzt eingetragene Arbeit in der Tat 
diejenige ist, mit welcher er gerade beschäftigt sein soll. Ent- 
schuldigungen wegen Zeitmangel dürfen keineswegs Geltung haben. 
Die kurze Zeit, welche nötig ist, um eine Bestellnummer und die 
Stundenzahl in sein Lohnblatt einzutragen, muß jeder produktive 
Arbeiter sich ‚„abdarben‘ können. 

Neben dem Lohnblatt hat der Arbeiter noch den vom Betriebs- 
büro ausgeschriebenen Akkordzettel (s. Formular 2), welcher 
nach Erledigung der ganzen Arbeit mit den betreffenden Gegen- 
ständen vom Arbeiter zurückzugeben ist, durch Eintragung der 
Stundenzahl auszufüllen. 


Im Lohnbüro werden die Lohnblätter, welche vom Meister 
und soweit irgendwelche Ausnahmen von der regelmäßigen Arbeit 
stattfinden, auch vom Abteilungs-Ingenieur abgestempelt werden 
müssen, in bezug auf die angegebene Arbeitszeit mit den Kontroll- 
listen der Portiers verglichen werden und jedes Zuspätkommen 
vom Lohn gekürzt. 

Danach wird durch die Betriebs-Buchführung, welche 
jede Auftragnummer besonders kalkuliert, durch Zusammenstellung 
der Arbeitszeiten, der bezahlten Löhne und des verbrauchten 
Materials noch eine Kontrolle dahingehend ausgeübt, daß die von 
dem Arbeiter aufgeschriebenen Auftragnummern richtig, bezw. 
die aufgeschriebene Zeit und Lohn der Arbeit entsprechend sind. 


Nach vorstehendem würde also die Antwort auf die gestellte 
Frage lauten: 
Durch eine doppelte Kontrolle: 
a) der Arbeitszeiten, 
seitens der Portiers und des Lohnbüros, mit Hilfe der 
Portierlisten und der Lohnblätter. 


b) der Arbeitsauftrags-Nummern 
seitens der Werkstatt- und der Betriebsbuchführung 
mit Hilfe der Arbeitskarten und Lieferscheine, welche 
nach der Stückliste ausgeschrieben werden, und der 
Lohn und Materialauszüge. 


c) der angeschriebenen Löhne 
seitens der Werkstatt- und der Betriebsbuchführung 
mit Hilfe der Akkordzettel und Akkordlisten. 


Immer aber wird nur eine strenge Überwachung der Aus- 
führung der diesbezüglichen Vorschriften von Arbeiter und Meister 
durch einen zuverlässigen Kontrolleur den richtigen Erfolg ge- 
währleisten! 


Formular 2. 
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Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


48. Jahrgang. Nr. 25/26. 


Begründet von W, H. Uhland. 


1. Juli 1915. 
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Der Bietschtal-Viadukt. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 13 (I.), 15 (II) u. 17 (IIIL/*) und 
Abbildungen, Fig. 164 bis 166. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch eine Anzahl Tafeln 
dargestellt wird eine Brücke in der Schweiz, die ihrem ganzen Aufbau 
nach zu den interessantesten eisenbautechnischsten Objekten, man 


darf ruhig sagen, der Erde gehört. 

Der Bietschtal-Viadu kt über- 
brückt im Zuge der Loetschbergbahn den 
Bietschbach. Seine Ausführung erfolgte 
durch die A.-G., Alb. Buss & Cie. 
in Basel, Schweiz. Der endgültige Aus- 
führungsentwurf, der am 8./11. genehmigt 
wurde, sieht einen Zweigelenkbogen von 
95 m theoretischer Stützweite vor, der 
zur Aufnahme der Doppelspur vorbereitet 
ist. Auf diesen Bogen ruhen beim ersten 
eingeleisigen Ausbau der Bahn bergseitig 
jederseits das eine Ende je einer ein- 
spurigen eisernen Brücke von rund 35,5 m 
Stützweite (Abb. 164 und 166). 

Beim späteren Ausbau der Bahn auf 
zwei Geleise soll dann, wie uns die aus- 
führende Firma mitteilt, abgesehen von 
den zwei weiteren Längsträgern, über 
dem Bogen neben die bestehende, auf 
jeder Seite noch eine ähnliche einspurige 
Brücke zu liegen kommen. Der normale 
Geleisabstand stellt sich auf 4,00 m. 

Aus den Tafeln 13, 15 und 17 und 
den Photogrammen Fig. 164 und 165, 
sowie der Skizze Fig. 166 sind die Aus- 
gestaltung des Eisenfachwerkes und die 
Abmessungen des Trägernetzes zu ersehen. 
Von einer eingehenden Beschreibung der 
Einzelheiten kann deshalb auch Abstand 
genommen werden, es sei nur 
darauf verwiesen, daß die Re- 
sultierende im Gelenk, her- 
rührend aus Eigengewicht, Ver- 
kehrslast, Fliehkraft, Brems- 
kraft-, Winddruck und Tem- 
peraturschwankung max. 1100 t. 
ergibt. Zur Aufnahme dieser 
Kraft aus den im Berührungs- 
punkt des Kugelgelenkes zen- 
trierten Gurtstäben dient eine 
an die gefrästen Gurtköpfe an- 
gepasste Stahlgußhaube. Letz- 
tere ist zugleich als Pfanne 
ausgebildet, zur Aufnahme der 
Drucklinse aus geschmiedetem 
Stahl (Fig. 165). Die Linse hat 
den Druck auf den als Kugel- 
kalotte bearbeiteten Zapfen des 


Verteilungskörpers aus Stahlguß zu übertragen. Zwischen den Stahl- 
gußkörper und die gußeiserne Grundplatte sind je vier Paar Trag- 
keile von 140 mm Breite eingeschaltet. So kann die richtige Lage 
der Kugelgelenke genau eingestellt werden. Durch Querkeile ist 
eine Horizontalverschiebung der Gelenkplatte bei den dem Berge 
zugekehrten Bogenlagern zur Unmöglichkeit geworden, während bei 
den Bogenlagern auf der Talseite, durch Weglassen dieser Keilpaare 


*) Taf. 15 in Heft 29/30; Taf. 17 in Heft 33/34. 











Fig. 165. 
Fig. 164 u. 165. Z. A.: Der Bietschtal- Viadukt. 
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Abscheren: k, = 5.415 


eine horizontale Verschiebung der Platte unter dem Einfluß des 
Temperaturspieles im Endquerriegel stattfinden kann. Voraussetzung 
ist nur, daß die Reibungskräfte, welche den Temperaturkräften 
entgegenwirken, zwischen den Keilen überwunden werden. Um diese 
| Kräfte zu verringern hat man die sich berührenden Keilflächen ge- 
schlichtet und poliert, außerdem wurden sie gut gefettet. 


Die Lagerstühle smd derart aus- 
gebildet, daß zwischen der gußeisernen 
Grundplatte und der Stahlhaube je vier 
hydraulische Pumpen von je 100 t Hub- 
kraft eingebracht werden konnten; diese 
bewerkstelligen die Regulierung der durch 
die Pumpen entlasteten Tragkeile. 


(Schluß folgt.) 


Festigkeitsberechnung einer 


Straßenbrücke 
über den Yantra-Fluß der Straße Tirnovo- 
Gebrovo. 
Von Ing. Rich. Dietze. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 11 und 


Abbildungen, Fig. 167 und 168. 
(Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 


Stöße im Punkt III und V. 


Beide Stöße sind gleich gemacht. 
Die meisten Anschlußniete sind erforder- 
lich im Punkte III, da in diesem Punkte 
außer den erforderlichen Stoßnieten noch 
der Spannungszuwachs von 0, anzu- 
schließen ist. 


Derselbe beträgt: 
40, = 152,4 — 117,4 = 35 t. 


Lamellenstoß. 


Die Lamellen sind gestoßen 
durch eine Lasche 450/12. Die 
Kraftübertragung der Lamelle be- 
trägt 45 - 1,2 - 9,20 = 49,70 t. 
Der Anschluß erfolgt durch 16 
Niete von 2,3 cm Durchmesser. 

Die Beanspruchung der- 
selben beträgt auf: 

49 700 
Abscheren: ka = 16-415 
= 747 kg/gem (< 750) 
—— 
16-2,3-1,2 
= 1125 kg/qem (< 1500). 





Lochdruck: kı = 


Stoß der U-Eisen. 

Die Flanschen der U-Eisen haben eine Fläche von 9,0 - 1,5 
= 13,5 qcm. Die oberen Flanschen sind gestoßen durch Flach- 
eisen 90-15, die unteren Flanschen durch 10 -1,5. Die Flanschen 
übertragen eine Kraft von 13,5 - 920 = 12,420 t. 

Für die Aufnahme dieser Kraft sind 5 Niete von 2,3 cm 
Durchmesser vorhanden. 


Deren Beanspruchung wird auf: 


= 598 kg/qem (< 750) 
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12 420 
Lochdruck: kı = 5.28.15 
Der Steg der U-Eisen übernimmt bei 30-1= 30 qcm 
Fläche eine Kraft von 30 .9,20 = 27,6 t. Die Stoßdeckung er- 
folgt durch das Knotenblech von 1 cm Dicke. Als Stoßniete sind 
vorhanden 12 Niete von 2,3 cm Durchmesser und 3 Niete von 
1,6 cm Durchmesser. Dieselben werden beansprucht auf: 


= 721 kg/qem (< 150). 


27 600 
Abscheren: k, = Baisan 7 500 kg/qem(< 750) 
27 600 
Lochdruck: kı == (12-2,3 5-1,6) 1,0 = 860 kg/qem ka 1500). 


Die Beanspruchung der Niete aus dem Spannungszuwachs 
beträgt auf: 


35 000 





Abscheren: ka — — 5 = 157 kg/qem 
24-4,15 +6 - 2,01 
5000 
Lochdruck: k) = E m= — 270 kg/gem, 








(24-2,3 + 6 - 1,6) 1,0 
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Erforderlich ist ein: 
Jmin = 2,33 - 108,1 -7,5°?—= 14168 cm. 
Anzahl der Anschlußniete furfl.amelle = 26 cm 
\U-Eisen =12 , 
Durchmesser der Anschlußniete SA, 
Knotenblechdicke = 1 cm. 

Unter Voraussetzung, daß alle Konstruktionsteile entsprechend 
ihrer Fläche an der Kraftübertragung teilnehmen, beträgt die von 
der Lamelle übertragende Kraft: P = 36 - 0,815 = 29,34 t. 

Die Beanspruchung der Niete stellt sich auf: 


29 340 
Abscheren: k, = 12-415 rd. = 600 kg/qem (< 750) 
29 340 


Die beiden U-Eisen übertragen: F = 96,6 - 0,815 — 78,730 t, 
die Beanspruchung der Niete beträgt auf: 


78730 
‘ — es — 750), 
Abscheren: k, 26-415 rd. 730 kg/qem (< 750) 
78730 
E RER} EE / N 
Lochdruck: kı 26.231 1316 kg/qem (< 1500) 
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Fig. 166. Z. A.: Der Bietschtal-Viadukt. 


Die Gesamtbeanspruchung der Niete beträgt demnach auf: | 


Abscheren: ka = 500 + 157 = 657 kg/qem (< 750) 
Lochdruck: kı = 860 + 270 = 1130 kg/qem (< 1500). 
D,; S = — 108,1 t 
Der in (Fig. 157, Heft 23/24, Skz. 3) gewählte Querschnitt 
hat einen Bruttoquerschnitt aus: 
2 N.P. 26; 
Lamelle 


2-483 — 96,6 gem 
450:8 = 3860 „ 
f= 132,6 qcm 
die Beanspruchung wird: 
__ 108100 
— 182,6— 
der Schwerpunktsabstand von der Hauptachse der U-Eisen beträgt: 
36 - 13,4 
5 ==" 1926 
die Trägheitsmomente stellen sich zu: 
J, = 36 - 9,8? + 2 - (4823 + 48,3 - 3,6?) = 14355 cm! 


0,8 - 452? 
I= E + 2- (817 + 48,3 . 13,6%) — 24576. 


= 815 kg/qem (< 900) 








= rd. 3,6 cm 


D?; S = + 63,2 t. 

Gewählt sind 2 U NP. 24 (Fig. 167, Skz. 1). 
Bruttoquerschnitt f = 2 - 42,3 = 84,60 gem 
Nietabzug: 4-2-095= 760 , 

Nettoquerschnitt fa = 77,00 gem 

63 200 

77 


Angeschlossen sind die beiden U-Eisen mit 30 Nieten von 
2,0 cm Durchmesser. Die Beanspruchung derselben wird auf: 


Abscheren: k, = — = 671 kg/qem (< 750), 


30 - 3,14 
63200 ` 
30 -2-0,95 





die Beanspruchung wird: k = 





== 822 kg/qem (< 900). 


Lochdruck: kı = rd. = 1110 kg/qem (< 1500). 


Da: S = — 39,20 t. 
Gewählt sind 2 C-E N.P. 24 (Fig. 167, Skz. 2). 
Bruttoquerschnitt f = 2 42, 8 = 84,6 qcm die Beanspruchung 


39,2 
— 463 kg/qem (< 900) 


wird: k= 34.6 
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die Trägheitsmomente betragen: 
Je = 2: 8598 = 7196 cm‘, 
Jy = 2: (860 + 42,3 - 18,42%) = 15 850 cm‘. 
Erforderlich ist ein: Jmin = 2,33 - 39,2 - 8,552 = 6683 cmt 
der Stab ist angeschlossen mit 20 Nieten von 2,0 cm Durchmesser, 
die Beanspruchung derselben wird auf: 


89 200 
Abscheren: ka = 50 - 3,14 = 624 kg/qem (< 750), 
39 200 
Lochdruck: k) = 0.2.05 ~ 1030 kg/qem (< 1500). 
D.; S= + 27,9 t. 


Gewählt sind 2 U-N.P. 14 mit f = 2- 20,4 = 40,8 gem 





Nietabzug : 4-16-10— 64 , 
Nettoquerschnitt fn = 34,4 gem. 
: i 27900 
Die Beanspruchung wird: k = 544 = 810kg/qem(< 900) 
’ 


der Stab ist angeschlossen durch 22 Nieten von 1,6 cm Durch- 
messer. Die Beanspruchung derselben wird auf: 


Abscheren: k, = Ser = 683 kg/qem (< 750) 
ve 
27900 

22 . 1,6 . 0,7 


— eee 


Lochdruck: Eu = = 1180 kg/qem. 


— 7,87! 
Ds; + 7,28¢ 
Gewählt sind 2 U-N.P.-16 (Fig. 167, Skz. 4) mit f 
— 2-24 —48 qem 
4-16-1,05 = 67 ,, 
41,8 qcm 


= 164 kg/qem (< 900) 


S = 


Nietabzug : 


7870 
ka= age 
__ 7280 
= 35 
die Trägheitsmomente betragen: 

de = 2: 925 = 1850 cm? 
Jy = 2- (85,3 + 24-13%) = 8282 „ 
Erforderlich ist ein: ` 
Jmin == 2,33 - 7,87 - 8,9? = 1456 cm‘. 
Angeschlossen ist der Stab durch 8 Niete von 1,6 cm Durch- 


k; = 175 kg/qem (< 900) 


messer. Deren Beanspruchung wird auf: 
7870 
° = — — = < 
Abscheren: k, 3.201 490 kg/qem (< 750) 
| 7870 
Lochdruck : ky —8.16-0,5 — 818 kg/gem (< 1500). 


Stab U,; 
Stabkraft ohne Wind + 74,60 t, mit Wind + 100,00 t. 
Gewählt wurde das Profil (Fig. 168, Skz. 1) 
Bruttoquerschnitt f = 2 - 58,8 = 117,6 qcm 
Nietabzug: 6. 2,3 - 1,0 = 138 „ 
Nettoquerschnitt = 103,8 qcm. 
Die Beanspruchung wird obne Rücksicht auf Wind 





74600 

— 719 kg/qem (< 900) 
mit Rücksicht auf Wind 
100000 


der Anschluß erfolgt durch 40 Niete von 2,3 cm Durchmesser 
und 12 Niete von 1,6 cm Durchmesser. Dieselben werden be- 
ansprucht auf: 


Abscheren: k, = 100 000 


40-415 + 12-2,01 
(40-23 +12. 1,6) 1,0 


= 527 kg/qem (< 750) 


Lochdruck: k; = = 900 kg/qem(< 1500) 





— Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 
Stab U,; 
Stabkraft ohne Wind + 137,75 t, mit Wind + 174,25 t. 
Gewählt wurde das Profil (Fig. 168, Skz. 2). Der Brutto- 
querschnitt beträgt aus: 
2 U-N.P. 30 = 2 - 58,8 117,6 
2 Stegbleche 300/10 60 
2 Flacheisen 100/10 20 
Fy, = 197,6 qcm 
Nietabzug: 4-2,38-2+2-23-30 = 32,2 


Nettoquerschnitt fp — 165,4 gem. 
Die Beanspruchung wird: 


ohne Wind k = Zu = 833 kgjgem (< 900) 
mit Wind k, = Zen — 1053 kg/qem (< 1060). 
165,4 


Stabkraft ohne Wind + 153,50 t, mit Wind + 191,40 t. 
Gewählt wurde das Profil (Fig 168, Skz. 3), der Querschnitt 
beträgt aus: 
2 U-N.P. 80 = 2 . 58,8 = 117,6 qcm 
2 Stehbleche 300/10 = 60,0 
2 a 240/9 = 43,2 
Bruttoquerschnitt — 220,8 gem 
Nietabzug: 6-2,3-2,9 = 40,02 


Nettoquerschnitt — 180,78 qcm. 
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Fig. 167. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke über 
den Yantra-Fluß der Straße Tirnovo-Gebrovo. 


Die Beanspruchung wird: 


E 153500 
ohne Wind k = 180,78 ~ 850 kg/qem (< 900) 
: R 191400 
mit Wind kw = 180,78 ” 1054 kg/qem (< 1060). 


Stoß im Punkt 2. 


Stegbleche. Die Stegbleche 300 - 10 übertragen eine Kraft 
von P = (30 — 3 - 2,3) - 1053 = 24324 kg. 

Angeschlossen sind die Bleche durch 17 Niete von 2,3 cm 
Durchmesser und 3 Niete von 1,6 cm Durchmesser. Die Be- 
anspruchung derselben wird auf: 


WW 24324 
~ 417-415 +8-2,01 
24324 

(17 -2,8 + 8-1,6)-1,0 

Das Flacheisen 100-10 nimmt eine Kraft auf von; 

P = (10 — 2,3) 1053 — 8108 kg. 
Angeschlossen sind die Flacheisen mit 4 Nieten von 2,3 cm Durch- 
messer und 1 Niet von 1,6 cm Durchmesser. Die Beanspruchung 
derselben beträgt auf: 
— 8108 
~ 4.4,15 +201 
8108 

(4-2,3 + 1,6) 1,0 


Abscheren: k, = 817 kg/qem (< 750) 


Lochdrack: kı = = 554 kg/gem (< 1500) 


Abscheren: k, = 735 kg/gem (< 750), 


Lochdruck: kı = = 750 kg/qem (<< 1500). 
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Die Flanschen der U-Eisen haben eine Fläche von 
90-15 = 13,5 qem. Die oberen Flanschen sind gedeckt durch 
Flacheisen 100-15 = 15 qcm, die unteren Flanschen sind durch 
die 12 mm starken Knotenbleche des Windverbandes gedeckt. 
Die Flanschen nehmen eine Kraft von 13,5 -1053 = 14216 kg 
auf. Für die Decklaschen sind vorhanden 5 Niete von 2,3 cm 








Durchmesser. Die Beanspruchung derselben wird auf: 
Abscheren: k, = — = rd. 700 kg/qem (< 750). 
14216 
. EE e dE J 500 e 
Lochdruck: kı 5.38.15 825 kg;gem (< 1500) 
I, wee ER: KL 
II WI ME, 
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Fig. 168. Z. A.: Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke über den 


Yantra-Fluß der Straße Tirnovo-Gebrovo. 


Die Stege der U-Eisen übertragen je eine Kraft von 
(30 — 8 - 2,3) - 1053 = 24324 kg. Gedeckt sind die Stöße durch 
die 10 mm starken Knotenbleche. Der Anschluß erfolgt durch 
12 Niete von 2,3 cm Durchmesser und 3 Niete von 1,6 cm Durch 
messer. 

Deren Beanspruchung beträgt auf: 


24324 
Abscheren: ka = 12-.415+3.201 = 435 kg/qem 
24824 


Lochdruck: kı = = 751 kg/qem. 


02-28 F 3-16) 10 
Außerdem haben diese Niete noch eine Beanspruchung durch 
den Kraftzuwachs P == 174,25 — 100,0 = 74,25 t 


74,25 
— = 37,125 
pro Knotenblech aufzunehmen. 
Diese Kraft verteilt sich auf 29 Niete von 2,8 cm Durch- 
messer und 6 Niete von 1,6 cm Durchmesser. Die Beanspruchung 
dieser Niete durch den Kraftzuwachs in U, wird auf: 





37125 
Abscheren: ka == 29.4,15 +6-201 = 282 kg/qem 
Lochdruck: kı = > = 486 kg/qem. 


(29-23 + 6-1,6) 1 
Die Gesamtbeanspruchung beträgt demnach auf: 
Abscheren: k, = 435 + 282 — 717 kg/qem (< 750) 
Lochdruck: k, = 751 + 486 = 1237 kg’gem (< 1500). 
Stoß in Punkt 4. 


Stegbleche. Die Stegbleche von 300/10 werden durch 
die Knotenbleche von 10 mm Stärke gedeckt. Der Anschluß er- 
folgt durch 12 Niete von 2,3 cm Durchmesser. Die von den 
Stegblechen zu übertragende Kraft beträgt: 

P = (30 — 3- 2,3) - 1054 — 24347 kg. 

Demnach die Beanspruchung der Niete auf: 


24347 

Abscheren: k, = 12-415 = 488 kg/yom (< 750) 
24347 

Lochdruck: Ku = 12.2981 ~ 882 kg/qem (< 1500). 


Stegbleche 240.10. Diese Bleche sind durch 15 Niete 
von 2,3 cm und 3 Niete von 1,6 cm angeschlossen. Die Kraft- 
übertragung dieser Bleche beträgt: 


P = (24 — 3 - 2,3) - 0,9 - 1054 = rd. 16 220 kg. 

Es beträgt demnach die Beanspruchung der Anschlußniete auf: 
16220 
15-415 +3- 2,01 

16 220 
(15-23+6-1,6)-0,9 
Stoß der U-Eisen. 


Dieser Stoß ist ebenso ausgeführt wie im Punkte 2, nur ist 
hier die untere U-Eisenflansche ebenso wie die obere durch Flach- 
eisen 100/15 gedeckt. Da auch die Beanspruchungen in beiden 
Stößen gleich sind, kann direkt auf Stoß 2 verwiesen werden. 


Abscheren: ka, = — 237 kg/qem (< 750) 


Lochdruck: k) = = 410 kg’gem (< 1500). 
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Faser- Gleichzug- Maschinen.*) 
Mit Abbildungen, Fig. 169 u. 170. 


Um Fasermassen in gleichen Stärken und Breiten 
zum Auszug zu bringen, haben Maschinen Verwendung gefunden, 
bei welchen die Fasern in Druckfugen gehalten und zum allmäh- 
lichen Verzug gebracht worden sind. 

Bei der in Fig. 169 dargestellten Vorrichtung liegen die mit 
Fugen und Druckwalzenflächen versehenen Zugwalzen über- 
einander. Die obere Walze drückt während des Verzuges auf das 
zuzuführende Gut. Die Druckflächen in den vorhandenen Preß- 
fugen n der oberen Verzugswalze a pressen das Fasergut zusammen. 
Zwischen diesen Druckflächen werden die angedrehten Fadenteile 
mit genügender Geschwindigkeit abgezogen. 

Hinter den Verzugswalzen sind noch Zuführungswalzen q und s 
angeordnet, um das Fasergut leichter durch Druckverteilung und 
Regulierung des Druckes in gleicher Menge zuführen zu können. 
An der Rückseite der Zuführungswalze s wird das Fasergut auf der 
Walzenfläche frei bewegt, und kann ganz nach Erfordernis schneller 
oder langsamer angeholt werden. 

An der vorderen Seite der Walze s ist die Fasermasse auf der 
Förderfläche möglichst gleichmäßig verteilt angelegt. Diese Lage 
sucht man während des Betriebes zu erhalten. Verzüge werden 
erzielt, wenn die Walzen mit verschieden großer Geschwindigkeit 
laufen. 

Zurleichten Zugregulierung werden Antriebsräder angenommen, 
die an den Umfangsflächen angedrückt werden. Wird der Andruck 
erleichtert, so erfolgt der Umtrieb der Zugwalzen nur mit der Kraft, 
die unbedingt nötig ist, um die Beseitigung des Andruckes auf- 
zuheben. Es hat sich gezeigt, daß es zweckmäßig ist, die untere Walze 
zum Zuführen des Fasergutes und die obere zur Regulierung des 
Andruckes zu verwenden. 

Hinter der Walze s kann beim Verzug und Zusammenzug der 
Faserschicht noch das Öffnen von einzelnen Faserverbindungen 
besorgt werden. 

Zur weiteren Erleichterung des Verzuges der Faserschicht an 
der hinteren Walzenseite hat man unterhalb der Walze noch eine 
Fläche angebracht, die bis auf den Fußboden reicht. Des ferneren ist 
diese Fläche schräg angelegt, um die darauf ruhende Faserschicht 
besser verziehen zu können. Man hat aber auch versucht, die Gleit- 
fläche wegzulassen, um das Fasergut an dieser Stelle frei, ohne Auf- 
lage in die Höhe zu ziehen. Jedenfalls gehört, soweit der Verzug 
und die Auflösung von Faserverbindungen nicht ganz von selbst 
sich vollziehen, Geschicklichkeit dazu, den Verzug der Faser- 
schicht auf eine nicht zu große Fläche zu leiten. 

Während des Umlaufes der Verzugswalzen wird das Fasergut 
bis an die Druckflächen gedreht. Die Andrehung des Gutes setzt 
sich auch fort, so lange der Umtrieb der Walzen dauert. 

Man ersieht aus dieser Arbeitsweise, daß man Vorspinnarbeiten 
mit diesen Vorrichtungen zur Ausführung bringen kann. Solange 
der Fasergleichzug nicht erreicht ist, sieht man jedoch von einer 
zu weiten Drehung der Abzüge ab und erzeugt erst dann Fäden, 
wenn es der weitere Verzug gestattet, Fadenzüge in verschiedenen 
Stärken herzustellen. 

Bei manchem Spinngut ist der Fasergleichzug unter An- 
drehung der Zugteile vorteilhaft, weil der Verzug bei etwas Ein- 
und Umschlu8 besser gelingt, als im freien Längszuge der Fasern, 
und weil schon durch die Umdrehung der Fasern teilweise ein 
leichterer Verzug durch die Andrehung des Gutes zu erreichen ist. 

Bei diesen Fasergleichzugmaschinen wird das Fasergut am Orte 
des Abzuges beständig unter etwas Andrehung abgezogen, und da 
man das Gut zwischen den Druckflächen der Verzugswalzen zu- 
sammenpreßt und bis an den Vorort in Drehung versetzt, so kann 
man durch die verschiedene Zuggeschwindigkeit des Fasergutes 
die Teilung desselben durch Verzug bewirken. 

Der Zug wird noch erleichtert durch die Verteilung der Faser- 
schicht in die mit Druckflächen auszufüllenden Vertiefungen, wo 
sie auch an den Seiten während der Zuführung Andruck erhält. 

*) Die vorliegende Abhandlung ist die Antwort auf eine uns 
gleichzeitig von verschiedenen Seiten vorgelegte Frage. Da dit 
Faser-Gleichzug-Maschinen mehr und mehr in Aufnahme kommen und 


für viele ein willkommenes Konstruktionsobjekt darstellen 
dürften, so möge die Antwort hier Platz finden. D Red. 
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Es werden die oberen, wie die unteren Teile der Faserschicht während 
des Betriebes der Walzen und der Fortbewegung der Fasern fest 
an den Gleitflächen gehalten. 

Eine Verteilung der Faserschicht in verschiedene Zugstärken 
soll selbsttätig durch Ränder der Teilungsfugen, die an der Rück- 
seite sich durch die Fasern drängen und somit die Teilung derselben 
in der vollen Dicke herbeiführen, durchgeführt werden. Da man 
die Seitenränder der Fugen abrundet, so gleiten die während des 
Umtriebes vorgezogenen Fasern auf diesen nach beiden Seiten in 
die Druckfugen. Nach der Entfernung der Fugenränder wird die 
Teilung der Faserschicht bestimmt. Deswegen hat man bei diesen 
Verzugsmaschinen für die verschiedenen Anfangsstärken der Faser- 
teilungen Walzen einzustellen, bei 
denen die Druckfugen der Teilung 
entsprechen. 

Bekanntlich sind die Walzen mit 
Teilungsfugen von bestimmten Wei- 
ten in den genauen Abmessungen 
und Bearbeitungen herzustellen. 
Und da man bei der Verschieden- 
heit der Faserzugstärken verschie- 
dene Fugenweiten nötig hat, so 
sucht man diese zu umgehen und 
durch andere Vorrichtungen zu er- 
setzen. 

Glatte Walzenflächen sind verwendbar, wenn vor diesen die 
Faserschicht in bester Weise zerteilt wird. Man hat zur Zerlegung 
der Faserschicht in Fadenzüge von verschiedener Stärke rotierende 
Wellen mit Teilscheiben von kleinem Durchmesser angenommen. 
Die Teilscheiben werden nach der Teilung auf der Welle aneinander- 
geschoben und sodann festgestellt, damit sie die gezogene Faser- 
schicht bei der Längsteilung nicht verschieben. Sie sollen einen 
festen Stand erhalten und das Fasergut im geraden Zuge auf die 
Verzugswalzen leiten. 





‘ig. 169. Z. A.: Faser-Gleich- 
zug- Maschinen. 


Eine Verschiebung der Fasermassen in der Länge der ro- 
tierenden Welle mit Teilscheiben soll möglichst vermieden werden, 


Man hat weiter erkannt, daß Verdrängungen von Faser- 
teilungen in der Länge der rotierenden Welle zwischen den Teilungs- 
scheiben zu vermeiden sind, wenn beisp. dünne Blechscheiben 
von nicht zu großem Durchmesser zur Verwendung kommen. 
Dünne Blechscheiben, die Faserschnitte ausführen, dürfen aber 
keine Reibung erzeugen. Man hat gefunden, daß es praktisch ist, 
die Umfänge der Teilscheiben abzurunden. Nicht zu dünne, am 
Umfange abgerundete Scheiben ergeben keine Teilschnitte der 
Fasern und selbst nur 2 mm dicke, runde Teilscheiben können 
am Umfange mit einer Abrundung versehen werden. Sie treiben 
die Fasern nach beiden Seiten, wodurch die Teilung der Faser- 
schicht im Längszuge in schmale Streifen ermöglicht wird. 

Die vorkommenden Faserspannungen sucht man durch Teil- 
scheiben von kleinerem Durchmesser zu vermeiden. Bei Verwendung 
von größeren Teilscheiben zeigen sich beim Umtrieb, wenn die 
gezogene Faserschicht nicht sogleich an beiden Seiten der Scheibe 
einfällt und im vollständig geteilten Zustande getrieben wird, auch 
größere Faserspannungen. Verbleiben am Umfange Fasern so lange, 
bis die Scheibe die halbe Umdrehung ausgeführt hat, so erhöht sich 
die Faserspannung bis zu dem Augenblick, wo der Scheibenumfang 
die größte Entfernung von den Zuführungswalzen einnimmt. 
Ist die Teilung der Faserschicht in der höchsten Stellung erfolgt, 
so gleitet die Fasermasse allmählich an beiden Seiten der Scheibe 
herab, wonach das geteilte Fasergut weiter gezogen und auf die 
Verzugwalzen gebracht wird. 


Die Teilung der Faserschicht wird noch befördert, wenn die 
Teilscheiben etwas höher liegen, als die Zuführungs- und Verzugs- 
walzenflächen. 
liegen als die Verzugswalzen, so erfolgt die Zuführung der Faser- 
schicht schon mit mehr Spannung. Der Verzug kann in diesem 
Falle mit der größten zulässigen Geschwindigkeit, mit welcher 
das Material gezogen werden kann, vor sich gehen. 

Bei der Teilung der Faserschicht durch Teilscheiben werden 
Umfangsgeschwindigkeiten nötig, die den Zuggeschwindigkeiten 
der Faserschicht gleichkommen. Etwas Zug an den Teilscheiben 
kann angenommen werden, um den Verzug der Fasern an der 


Selbst wenn die Teilscheiben nur wenig höher 
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Teilung mehr zur Wirkung zu bringen. Ferner ist durch etwas 
mehr Abzug der Faserschicht der Verzug zu erhöhen. 

Die Einstellung der Teilscheiben kann, wie Fig. 170 zeigt, 
auch in einer etwas höheren Lage erfolgen. Der Faserteilzug m 
wird zwischen den etwas schräggestellten Verzugswalzen k und 
Zuführungswalzen h über die Welle mit Teilscheiben s gezogen. 
In dieser Lage des Faserbandzuges bekommt der Zug an den Teil- 
scheiben mehr Andruck und die Scheiben arbeiten sich schneller 
durch, auch wenn die Faserschicht nicht aus ganz gleichliegenden 
Fasern besteht. Da aber die Fasern vorwärts gezogen und gegen die 
rotierenden Teilscheiben bewegt werden, ist es möglich, die Fasern 
bis zur vollen Länge zu verziehen, festere Verbindungen aufzu- 
schließen oder zwangsweise durch Zerreißen einzelner Fasern 
herzustellen. 

Man hat die Welle mit Teilscheiben regulierbar gemacht, 
um sie ganz nach dem Zustande des Fasergutes einstellen zu können. 
Mit dieser Einrichtung können während des Betriebes Veränderungen 
in den Zugspannungen vorgenommen werden. Auch zur augen- 
blicklichen Aushilfe sucht man derartige Vorrichtungen zur Ver- 
wendung zu bringen. 

Ferner können Verzugs- und Zuführungswalzen senkrecht 
übereinandergestellt werden, wenn es darauf ankommt, das Material 
auf kürzestem Wege von einem Walzenpaar auf das andere über 
die Teilscheiben zu führen. Auch zeigt sich, daß die etwas schräge 
Einstellung der Walzen Erleichterungen in der Bedienung und Über- 
sicht der Teilscheiben ermöglichen. Man wird aber, um die Zuglänge 
zwischen den Walzen möglichst zu kürzen, die Walzen nahe anein- 
anderstellen. Die Walzen können durch Verstellvorrichtungen 
in die Stellung gebracht werden, wie sie für die Beschaffenheit des 
zum Verzug kommenden Fasergutes vorteilhaft ist. 

Für jede Faserstreckung muß entweder eine Andruck- oder 
Angriffsstelle vorhanden sein. Da man aber zwischen einem Walzen- 
paar nur eine Zugstelle praktisch ausnutzen kann, sind die weiteren 
Verzugsstellenhintereinanderanzuordnen. Somit ist erkenntlich, 
daß es zweckmäßig ist, bei Maschinen mit mehreren Verzugein- 
richtungen Walzen von kleinerem Durchmesser zur Verwendung 
zu bringen. Aber in Fällen, wo die Faserschicht oder die Teilzüge 
mehr aufliegend in Bewegung sein sollen, sind Walzen von größerem 
Durchmesser zu benutzen. Man wird aber darauf achten, daß die 
größte Zuggeschwindigkeit, mit der die Teilung und der Verzug 
der Fasermasse ausgeführt werden kann, nicht überschritten wird. 

Die Ausbreitung der Faserstoffschicht auf größere Trommel- 
flächen ist in manchen Fällen zweckmäßig, weil die Zuführung 
der Faserschichten und die Abführung der Teilzüge leicht über- 
sehen werden können. Weitere Verbesserungen in dem Verzuge 
sind dann aber auch durch größere Druckflächen zu ermög- 
lichen. Man hat versucht, zur Erreichung von Vorteilen Kraft- 
spiralen zum Andruck der Fa- 
sern zu verwenden, diese grel- 
fen aber die Fasern oder Faser- 
schicht an. 

Die Verwendung von zwei 
gegeneinandergedrückten 
Verzugsspiralen wurdeeben- 
falls versucht. Letztere kön- 
nen so dicht wie möglich zur 
Einstellung kommen. Sind die 
Spiralen ganz dicht zusammen- 
gestellt, so wird die Umfangs- 
fläche derselben fester; sie kann 
mehr Druck aufnehmen und auf die Teilziige übertragen. Der 
Unterschied des zu übertragenden Druckes soll aber noch zur 
vorteilhaften Arbeitsleistung Verwendung finden können. Die 
Fasern sollen von den einzelnen Druckspiralen berührt und 
während der Bewegung gehalten und zum Verzug gebracht werden. 
Der Verzug bei diesen Druckflächen kann sich durch die Höhen- 
unterschiede der Spiralen ergeben. Lange Fasern, die zu gleicher 
Zeit von mehreren Spiralen gedrückt werden, befinden sich unter 
gleichem Drucke und können bei gleicher Umdrehungsgeschwindigkeit 
der Spiralen zum Verzug kommen. Dieses Verfahren läßt gegenüber 
glatten Verzugswalzen keine Vorzüge erkennen. 

Kommen aber beisp. Druckwalzen zum Strecken der Fasern 
in Teilfugen zur Verwendung, die aus Ringen zusammengesetzt 





Fig. 170. Z. A.: Faser-Gleichzug- 
Maschinen. 
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sind, so können beachtenswerte Unterschiede in der Ausführung 
entstehen. Solche Ringwalzen lassen sich aus Drähten von ver- 
schiedener Stärke herstellen. Jedenfalls sollen die Druckringe die 
Fasermasse in den Druckiugen überdecken. Da man die Ring- 
walzen genau nach der Druckfugenwalze einrichtet, sind die Ent- 
fernungen der Ringe genau nach der Stellung der Fugen in der Druck- 
walze einzurichten. Der Andruck der Ringwalze kann durch Be- 
lastung der Welle erzeugt werden. Zu diesem Zwecke können der 
Belastung entsprechend starke Wellen zur Verwendung kommen. 
Ferner können innerhalb der Ringwalze Gewichtsbelastungen an 
der Welle Befestigung erhalten. Bei Walzen von kleinstem Durch- 
messer können Andruckgewichte an den Seiten der Lagerungen 
befestigt werden. 

In den Druckfugen sollen die Randfasern eines Teilzuges ohne 
Andrehung zwischen den Druckflächen erfaßt, gehalten und mit 
verzogen werden. Man will durch diesen Verzug gleichmäßige Faden- 
züge erzeugen. Die in die Fugen der Teilzugringe im Zuge einfallende 
Fasermenge wird bei gleichmäßiger Dicke die Fugen so belegen 
und ausfüllen, daß die Druckfläche die an beiden Seiten liegenden 
Fasern mit dem in der Mitte befindlichen Teil durch die Druckringe 
zusammengedrückt werden. Dies ist aber am sichersten zu ermög- 
lichen, wenn die Fugen nach unten ausgerundet sind. Sonst aber 
wird erkannt, daß es zweckmäßig ist, die Teilfaserzüge auch bei 
Einführung oder Überführung in die ausgerundeten Verzugsfugen 
mit einer Andrehung zu versehen, um die an den Seiten des Faser- 
zuges befindlichen, durch leichte Andrehung gehaltenen Fasern 
mit zum Verzug zu bringen. In dieser Lage können die äußeren 
und inneren Fasern eines Teilzuges gleichzeitig angedreht werden, 
sowie den nötigen Verzug erhalten. 

Auseinandergezogene Faserzüge verlieren bei diesen Vor- 
richtungen den Weiterzug. Sie erhalten durch die Zuführungs- 
walzen noch Fasern bis an die Teilscheiben zugeführt. Erfolgt ein 
Auseinanderziehen des geteilten Faserzuges an Teilscheiben, so 
wird man das Verziehen des Faserzuges vor den Teilscheiben immer 
rechtzeitig bemerken und sofort die betreffende Betriebsabteilung 
ausrücken und zum Stillstand bringen. Daraus ist zu ersehen, 
daß es zweckmäßig ist, die Verzugsabteilungen nicht zu lang her- 
zustellen. Bei Einrichtung von kürzeren Betriebsabteilungen 
kann der Faserzug besser übersehen werden. 


50 Tons-Ladekran 
für die Immingham-Docks. 


Mit Abbildung, Fig. 171. 


Zusammenfassung. Durch Abbildung dargestellt und beschrieben 
ist eine eigenartige Krankonstruktion, die sich hauptsächlich dadurch 
kennzeichnet, daß der Ausleger hydraulisch ausgeschwungen wird und 
mittels Seilzuges im Kreise um die Kranachse herumgedreht werden 
kann. Zum Heben und Senken der Last dient ein hydraulisch be- 
tätigter Flaschenzug. Das Portal ist so berechnet, daß unter dem, an 
a ortsfesten Krane zwei Eisenbahn-Geleise hinweggeführt werden 

onnten. 


Für Kranbauer interessant dürfte die in Fig. 171 wieder- 
gegebene Krankonstruktion sein, die in mancher Hinsicht von 


derjenigen der sonst üblichen Hebezeuge dieser Art abweicht. —. 


Infolge der Erweiterung, welche die Immingham-Docks 


am Humber unter der Agide der Great Central Railway Com-: 


pany im Laufe der letzten Jahre erfuhren, gelangten dortselbst 
unter anderem eine Anzahl Krane zur Aufstellung, unter denen 
sich auch der durch Fig. 171 veranschaulichte ortsfeste Ladekran 
befindet. 

Der Kran ist imstande, Lasten bis zu 50 t Höchstgewicht, 
die mittels Haken und Ketten an der Öse m befestigt sind, auf 
50’ = 15,2 m Höhe anzuheben und im Halbkreise von 80’ = 24 m 
auszusch wingen. 
der Kransäule f drehen; die Rotationsgeschwindigkeit schwankt 
dabei zwischen 200’ = 60,8 und 250’ = 76 m in der Minute. 

Der Kran an sich besteht aus dem portalartigen Unterbau, 
der Kransäule, dem Ausleger und den hydraulischen Hebewerken. 

Der portalartige Unterbau zerfällt in die vier Tragsäulen b 
sowie den pyramidenartigen Aufbau. Der Abstand der Säulen ist 
so gewählt, daß zwischen ihnen eine lichte Durchfahrt von 7,95 
x 4,59 m frei bleibt. 
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Der Ausleger läßt sich im Kreise um die Achse 





Die Kransäule findet ihre Führung in einem Halslager am 
Kopfe des Portals, sowie im Fußlager i. Letzteres ist in den unteren 
Rahmen der Portalpyramide eingebaut. Das Halslager enthält 
einen Kugelring, dessen Kugeln sich außen gegen einen Gußstahl- 
ring anlegen. Das Fußlager ist mit Rotguß ausgebüchst. Die Be- 
festigungs- und Drehstelle des Auslegers d befindet sich oberhalb 
des Halslagers an der Kransäule. 


Die Hubmaschinerie des Kranes ist in der Hauptsache hydrau- 
lisch. Der Zylinder zum Heben und Senken des Auslegers ist bei f 
an einem Rahmen g festgelegt; dieser bildet die Führung für das 
Querhaupt am Ende des Preßkolbens. Am Querhaupt greifen die 
beiden Stangen an, welche die Bewegung des Druckkolbens auf 
den Ausleger d übertragen. 


Zum Heben und Senken der Last dient ein Drahtseil, das 
von einer hydraulisch betätigten flaschenzugähnlichen Einrichtung 
angezogen und gelüftet wird. Die Rollen des Flaschenzuges e, 
und e, sind in ihrer Anordnung aus den Skizzen 1 und 2 der Ab- 
bildung ersichtlich. Das Übersetzungsverhältnis wurde 1 zu 4 ge- 
wählt und das Drahtseil des Flaschenzuges vor der erstmaligen 
Verwendung auf eine Beanspruchung von 200 t geprüft. 


Zum Drehen der Kransäule um sich selbst dient ebenfalls 
ein Seilzug, der über ein System von Laufrollen und die Rillen- 
scheibe oberhalb des Spurlagers i geführt ist. Die Übersetzung ist 
1 zu 2 gewählt. 

Sämtliche für die Bewegung der einzelnen Teile des Kranes ın 
Betracht kommenden Manipulationen werden vom Führerhäuschen 
a auf dem oberen Rundgange an der Kransäule betätigt. Dadurch, 
daß dem Kranführer die Möglichkeit gegeben ist, auf dem Rund- 
gange selbst sich aufzustellen, ist er in der Lage, sich persönlich 
von der Richtigkeit der von ihm getroffenen Vorkehrungen zu 
überzeugen, was für die rationelle Ausnutzung des Kranes natur- 
gemäß von großem Wert ist. 





Notizen. 
Die Herstellung von galvanischen Überzügen auf Holz. 


Da in neuester Zeit metallische Überzüge auf Holz eine immer 
größere Verwendung finden, so dürften die nachstehenden Mit- 
teilungen für manchen von Interesse sein. 

Holz ist ein Material, das sich ohne Schwierigkeit mit einem 
galvanischen Überzug versehen läßt, und zwar können mit ver- 
schiedenen Metallen ausgezeichnete Wirkungen erzielt werden 
Je härter das Holz ist, desto leichter läßt es sich für den galvanischen 
Überzug präparieren, obwohl jede Art von Holz, hart oder weich, 
ohne besondere Schwierigkeit plattiert werden kann. 

Die erste Behandlung beim Überziehen besteht darin, daß 
man das Holz wasserdicht macht. Dies geschieht in der Weise, 
daß man die Oberfläche mit einer Porenfüllsubstanz (einem Poren- 
füller) behandelt, sie dann abreibt und trocknen läßt. Das 
Verfahren ist dasselbe, als wenn das Holz für ornamentale Zwecke 
oder entsprechende Schreinerarbeiten hergerichtet werden soll. 

Wenn der Porenfüller getrocknet ist, ist in manchen Fällen 
(in anderen aber nicht) erforderlich die Oberfläche mit Sandpapier 
abzureiben. Ist die Oberfläche mit dem Porenfüller vorschrifts- 
mäßig behandelt und letzterer vor dem Eintrocknen abgerieben 
worden, dann ist das Abreiben mit Sandpapier in der Regel nicht 
mehr erforderlich. Durch Anfühlen der Oberfläche kann man leicht 
feststellen, ob dies notwendig ist. 

Nun gebe man der Oberfläche einen Überzug von einen 
Lack, welcher zäh und elastisch auftrocknet. Lacke, welche hart 
und spröde trocknen, sind nicht so gut, obwohl sie auch ver- 
wendet werden können. Der Lack muß mit dem Pinsel gleichmäßig 
aufgetragen werden und darf nach dem Auftrocknen keine Pinsel- 
striche zeigen. Man läßt den Überzug über Nacht trocknen, worauf 
ein zweiter aufgetragen wird. Diesen läßt man aber nicht voll- 
ständig trocknen, sondern nur einige Stunden, so daß er noch 
klebrig ist. 

Die nächste Operation besteht darin, daß man die mit Lack über- 
zogene Holzoberflächeelektrisch leitend macht; dies geschieht 
mit feinstem Kupferpulver. Dasselbe wird mit einem Pinsel auf die 
Oberfläche aufgetragen. Da der Lacküberzug, wie eben erwähnt, 
noch klebrig ist, bleibt es an ihm haften. 
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Man trage mit einem Kamelhaarpinsel so viel Pulver als mög- 
lich auf, selbst wenn es nicht mehr fest haften will, da man ja er- 
reichen will, daß die gesamte Oberfläche mit Pulver bedeckt ist. 
Später erst wird der Überschuß an Pulver entfernt. Sodann lasse 
man den Lacküberzug mit dem Metallpulver gut trocknen. Da 
die Lacke verschieden schnell trocknen, verwende man, wenn man 
über wenig Zeit verfügt, einen schnell trocknenden Lack. Ist 
dieser genügend getrocknet, wird das überschüssige Kupferpulver 
mit dem Pinsel entfernt. Man wird dann finden, daß die Oberfläche 
mit Kupfer bedeckt ist. Sollte dies nicht der Fall sein, werden 
die nicht bedeckten Stellen mit Lack betupft, den man trocknen 
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getaucht. Das Kupfer schlägt das Silber aus der Lösung nieder 
und die Oberfläche ist jetzt mit einem Silberhäutchen anstatt 
mit Kupfer überzogen. 

Obwohl nun auf elektrischem Wege jeder Überzug hergestellt 
werden kann, empfiehlt es sich doch erst noch einen dünnen 
Kupferüberzug als Untergrund im sauren Kupferbad zu erzeugen 
und dann erst Silber, Gold, Messing sowie jedes andere Metall 
niederzuschlagen. 

Man bringe also den versilberten Gegenstand zunächst in ein 
Bad aus 4,5 Liter Wasser, 790 g Kupfersulfat und 113 g Schwefel- 
siure. Diese Lösung wird kalt verwendet. Die Stromspannung 
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Fig. 171. Z. A.: 50 Tons-Ladekran für die Immingham- Docks. 


läßt, bis er nur noch klebrig ist, worauf man an den betreffenden 
Stellen Kupferpulver mit dem Pinsel aufträgt und trocknen läßt. 

Die Oberfläche des zu überziehenden Gegenstandes ist jetzt 
elektrisch leitend. Man könnte nun direkt in einem sauren Kupfer- 
bad einen Kupferüberzug als Untergrund herstellen. Da dieser 
jedoch nicht gleichmäßig wird, ist es zu empfehlen, zunächst 
einen sehr dünnen Silberiiberzug niederzuschlagen. Hierzu 
benutzt man ein Bad von 4,5 Liter Wasser, 85 g Cyankali und 85 g 
Silbernitrat. Ist die Lösung nicht klar, so füge man etwas mehr 
Cyankali hinzu; wegen des einwandfreien Arbeitens darf nur wenig 
oder keine freie Säure vorhanden sein. 

Der betreffende Gegenstand wird dann einfach ohne Benutzung 
des elektrischen Stromes in diese Lösung einige Sekunden ein- 


soll nur 1 bis 2 Volt betragen, da eine höhere Spannung einen rauhen 
und spröden Niederschlag erzeugt. 

Beim Plattieren muß man im Auge behalten, daß der Holz 
gegenstand im Bad schwimmen will; er muß daher mit einem 
Gewicht belastet werden, das ihn in die Flüssigkeit hinabzieht. 
Zu diesem Zweck wird vor Beginn der Behandlung an einem nicht 
hervortretenden Punkt ein Messingnagel oder Messingschraube 
eingetrieben, an welcher das Gewicht befestigt wird. Es genügt 
ein Stück Messing oder Blei, welches mittels eines isolierten Drahtes 
befestigt wird, so daß sich auf demselben kein Kupfer niederschlägt. 
Ein Eisenstück darf man nicht verwenden, da dieses das Kupferbad 
zersetzt. 

Das Kupfer wird in der üblichen Weise niedergeschlagen. 
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Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Soll ein starker Überzug hergestellt werden, so ist es zu emp- 
fehlen, hin und wieder den Gegenstand aus dem Bade herauszu- 
nehmen und den Überzug, damit er nicht rauh wird, mit der Kratz- 
bürste zu bearbeiten. Auf diese Weise wird man einen starken 
Überzug mit glatter Oberfläche erhalten. Das Kupfer wird am 
Gegenstand festhaften, so daß man nur an dem geringen Gewicht 
erkennen kann, daß es sich um einen aus Holz angefertigten Gegen- 
stand handelt. 

Sollen Überzüge aus anderen Metallen wie Silber, Gold, Messing 
usw. hergestellt werden, so wird ein dünner Kupferüberzug in saurem 
Kupferbad erzeugt, worauf das gewünschte Metall in der üblichen 
Weise aufgetragen wird. 


Burges empfiehlt nach Dr. Langbein folgende Präpa- 
rierung der Oberfläche bei Herstellung von Metallüberzügen 
auf Holz: 

Der Gegenstand wird kurze Zeit in heißes Paraffin getaucht, 
welches rasch in die Poren eindringt. Durch Einlegen in Ligroin 
wird das Paraffin dicht an der Oberfläche des Holzes wieder auf- 
gelöst und die Poren daselbst werden wieder zur Wasseravfnahme 
befähigt. Der Holzgegenstand wird dann mit Kupfersulfatlösung 
oberflächlich getränkt und scharf getrocknet. Das 
in den Fasern des Holzes sitzende Kupfersulfat. 
wird nun durch Behandlung mit Schwefelwasser- 
stoff (letzterer entweder in Gasform oder in wässri- 
ger Lösung) in Schwefelkupfer übergeführt, wodurch 
man die Oberfläche vollständig mit Schwefelkupfer 
überzogen hat. Das Schwefelkupfer reduziert Burges 
hierauf zu metallischem Kupfer, indem er in einer 
Chlornatriumlösung durch nascierenden Wasserstoff 
die Schwefelkupferelektrode kathodisch behandelt 
und mit einer anliegenden Drahtspirale in Windungen 
von 1 cm Steighöhe umwickelt. Die Stromdichte 
wird tunlichst hoch genommen und dauert der Prozeß 
ca. 10 Minuten. Der Gegenstand ist dann sofort zur 
Metallfällung in den galvanoplastischen Bädern ge- 
eignet und haften die Niederschläge sehr fest an den 
Gegenständen. 

Das Verfahren ist natürlich etwas billiger als 
das zuerst beschriebene, bei welchem Silberüber- 
züge hergestellt werden. J. Pusch. 


Flacheisen-Biegvorrichtung, 


Die durch Abb. Fig. 172 veranschaulichte 
Flacheisen-Biegvorrichtung ist für scharf- 
kantige und runde Biegungen eingerichtet. Die 
Welle, welche die beweglichen Teile der Biegvor- 
richtung trägt, befindet sich in einem Lagerbock, 
der seinerseits in einem die festen Widerlager für 
die Biegestücke tragenden Gehäuse senkrecht ver- 
stellbar ist. 

Der Hebel, welcher zur Drehung der die Biegvorrichtung 
tragenden Welle dient, greift unter Zwischenschaltung von Sperr- 
klinke und Schaltrad an der Welle der Vorrichtung an. Die Welle 
der letzteren ist hierbei mit zwei entgegengesetzten Schalträdern 
versehen, von denen das eine zur Arbeitsdrehung der Welle und 
das andere zur Rückdrehung derselben dient. 

Die Sperrklinken des Handhebels sind mittels einer Nocken- 
achse abwechselnd ausschaltbar, so daß die jeweils benötigte Sperr- 
klinke in Eingriff mit dem betr. Schaltrad gebracht werden kann, 
während gleichzeitig die andere Sperrklinke ausgelöst wird. Durch 
diese Anordnung wird eine günstige Hebelwirkung und damit 
eine Steigerung der Leistungsfähigkeit der Vorrichtung erzielt, 
so daß beispielsweise mittels dieser Vorrichtung ein Flacheisen 
von 50X10 mm scharfkantig gebogen werden kann. Die Sperr- 
klinkeneinrichtung gestattet es, den Arbeitshobel jeweils in einer 
Stellung an der Biegewelle angreifen zu lassen, die für die Kraft- 
äußerung des Arbeiters am günstigsten ist. 

An dem Gehäuse, welches zum Einspannen in einen Schraub- 
stock eingerichtet ist, befindet sich einerseits ein festes Widerlager 
für scharfkantige Biegungen und andrerseits das feste und zwar 
aus einer um einen Stift drehbaren Rolle bestehende Widerlager 
für runde Biegungen. Dieses letztere Widerlager ist in einer senk- 
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rechten Schwalbenschwanzführung des Gehäuses in senkrechter 
Richtung verschiebbar und kann hier nach Bedarf mittels einer 
Mutter festgestellt werden. In dem Gehäuse ist ein Vierkant- 
zapfen des Lagerbockes senkrecht verschiebbar geführt, wobei 
eine seitlich in dem Gehäuse befindliche Schraube die Feststellung 
des Zapfens in verschiedenen Höhenlagen ermöglicht. Der Vier- 
kantzapfer ist nach unten hin als Gewindebolzen ausgebildet. 
und dieser hält mit seiner Mutter die Teile zusammen. Die Feder 
ist bestrebt, das Lagerstück mit dem Vierkantzapfen nach oben 
zu drücken. Durch Anziehen der Mutter wird eine entsprechende 
Einstellung des Lagerbockes erzielt. 


In dem Lagerbocke ist die Biegewelle drehbar gelagert, welche 
an ihren nach dem festen Widerlager des Gehäuses gerichteten 
Ende die Vorrichtung zum Scharfkantig biegen trägt. Diese besteht 
aus einseitig an der Stirnfläche der Welle sitzende Nocken zwischen 
denen ein Kanal liegt, welcher das scharfkantig zu biegende Flach- 
eisen aufnimmt. Der senkrechte Teil des unteren Nockens lehnt 
sich dabei in der Anfangstellung gegen die Rückseite des festen 
Widerlagers, so daß ein in dem Kanal liexendes Flacheisen gerade 
über die Oberfläche des festen Widerlagers hinweggefiihrt wird. 
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Bei der Drehung der Welle wird dann das im Kanal liegende Flach- 
eisen um den entsprechend ausgebildeten oberen Nocken herum- 
gebogen. 

In den Gabelungen des Handhebels liegen zwei Sperräder. 
die auf der Welle befestigt sind und an denen der Hebel mittels 
Sperrklinken angreift. Die Zahnung der Sperräder ist nach ent- 
gegengesetzten Seiten gerichtet und dementsprechend sind auch 
die Sperrklinken angeordnet. Das eine der Sperräder ist breiter 
als das andere und dient zur Vorwärts- oder Arbeitsdrehung der 
Welle, während das andere, schmalere Schaltrad bei der Rück- 
bewegung benützt wird. Zwischen den Sperrklinken ist an dem 
Hebel eine Nockenachse vorgesehen, welche zwei Nocken trägt. 
die die beiden Sperrklinken abwechselnd außer Eingriff mit ihren 
Schalträdern bringen. 

Zur bequemeren Handhabung der Nockenachse ist am Ende 
derselben ein kleiner Hebel vorhanden. 

Um runde Biegungen auszuführen, wird der zu biegende Stab 
zwischen die beiden oberen Rollen und gegen die untere Rolle 
gelegt. Beim Herumholen der Welle mittels des Hebels erhält 
das Biegestück dann eine entsprechende Krümmung. 

W. Enderlein. 
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Die Wirtschaftlichkeit der z. Z. im Maschinenbau 
üblichen Feuerstätten und deren Brennstoffe. 


Von Oberingenieur Albrecht. 


Zusammenfassung. Es werden die verschiedenen für die ge- 
werblichen Feuerstätten in Betracht kommenden Brennstoffe, wie 
Öl, Leuchtgas, Generatorgas, Wassergas usw. hinsichtlich ihrer 
Gestehungskosten und ihres Wertes für ebenjene Stätten kritisch 
besprochen, wobei vorausgesetzt ist, daß dem Leser die Beschaffen- 
heit und Entstehung jener Brennstoffe bekannt ist. 


Bei der Beurteilung der Wirtschaftlichkeit gewerblicher Feuer- 
stätten wird gewöhnlich nur ein einziger Punkt der gesamten 
Betriebskosten in Rechnung gesetzt: die reinen Brennstoff- 
kosten. Nun sind die 
Brennstoffkosten wohlein 
wichtiger Punkt der ge- 
samten Betriebskosten, 
aber doch nicht der aus- 
schlaggebende und wich- 
tigste. Mindestens ebenso 
wichtig ist die Betriebs- 
sicherheit, worunter 
hier die Sicherheit ver- 
standen werden soll, 
Fehlresultate zu ver- 
meiden. Daß die Brenn- 
stoffkosten bei der Beur- 
teilung von Feuerstätten 
so sehr in den Vorder- 
grund gerückt werden, 
rührt wohl hauptsäch- 
lich mit daher, daß sie 
am einfachsten kontrol- 
lierbar sind. 

Nirgends im ganzen 






4. Generatorgas. . 2 2 2 22 245 280 WE, 
5. für Leuchtgas mit Druckluft. ..... 163500 ,, 
6. Leuchtgas (Oberflachenverbrennung) . . 123200 ,, 


Hieraus ist ersichtlich, daß die Ausnützung der gasförmigen Brenn- 
stoffe weitaus besser ist als die der festen und flüssigen Brenn- 
stoffe. 

Allerdings sind die Wärmeeinheiten in der Kohle und im Teeröl 
stets billiger zu erhalten als im Leuchtgas. Daß aber der bloße 
Hinweis auf die Billigkeit der Wärmeeinheit verfehlt ist, erkennt 
man am besten an dem Beispiel der autogenen Schweißung. Die 
gleichen Wärmemengen muß man hierbei im Acetylen dreimal so 
teuer bezahlen als im Benzol und trotzdem wird zur autogenen 
Schweißung das Acetylen vorwiegend angewendet, ja, bei größe- 
ren Materialstärken, aus- 
schließlich. Es kommt 
eben nicht allein auf 
den Heizwert des Brenn- 
stoffes an, sondern auch 
auf seine übrigen Eigen- 


schaften. 
Die Öfen für feste 
Brennstoffe haben den 


Nachteil, daß sie stets 
eine längere Anheizzeit 
erfordern als Öfen für 
flüssige oder gasförmige 
Brennstoffe; zudem ist 
ihre Regulierungsfähig- 
keit eng begrenzt. Öfen 
für Öl haben schon eine 
bessere Regulierungs- 
fähigkeit. Wenn auch die 
einzelnen Brenner sich 
nicht in weiten Grenzen 
regulieren lassen — es ist 






Werkzeugmaschinenbau 4 sogar bei vielen Brennern 
— zu dem die gewerb- I am besten, an der einmal 
lichen Feuerstätten doch ANETTE WEE N vorhandenen guten Ein- 
auch gehören — findet L stellung überhaupt nicht 
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Arbeitsmaschine fällt es 
niemandem ein, zuerst 
zu fragen: „Wieviel Kraft 
erfordert die Maschine ?“, 

sondern: „Was leistet sie, was kann ich von ihr verlangen ?“ Wenn 
die Benutzer gewerblicher Feuerstätten ebenso verfahren wollten, 
würden sie in den weitaus meisten Fällen besser bedient sein und 
wirtschaftlicher arbeiten können. Vielfach wird der Fehler gemacht, 
den Brennstoffverbrauch eines Gas- oder Ölofens nach dem Ver- 
brauch eines ähnlichen Ofens für Kohlenheizung zu berechnen, 
indem man in beiden Fällen die erforderlichen Wärmemengen 
gleich setzt. Das ist aber grundsätzlich falsch. Die Ausnutzung 
der Heizöle und der Heizgase ist eine weit höhere als die der festen 
Brennstoffe. Vergleichende Versuche*) an Glühöfen mit einem 
Glühraum von 900 x 600 x 400 mm, in denen jedesmal 500 kg 
Eisen geglüht wurden, ergaben als Wärmeverbrauch beim Ofen 
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mit: 1. Kobhle.......... 446000 WE, 
2. Leuchtgas und natürlichem Essenzug. . 272600 , 
3. Rohöl. . .. 222 .. EN ae 245300 ,, 
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Fig. 173. Z. A.: Der Speiseregler Bauart Garbe. 


abschalten und dadurch 
ist eine bessere Regulie- 
rungsfähigkeit als beim 
Kohlenofen zu erzielen. 

Unerreicht steht in diesem Punkte der Gasofen da, bei dem 
die Wärmemengen in den weitesten Grenzen regulierbar sind. Bei 
Ludwig Löwe standen nach mir gemachten Mitteilungen vor 
einiger Zeit Glühöfen für Gasfeuerung und Teerölfeuerung in 
Konkurrenz. Es wurde die Gasfeuerung gewählt, weil die Regu- 
lierung der Temperatur, wie sie in diesem Betriebe gefordert wird, 
sich tatsächlich nur bei Gasfeuerung durchführen läßt, und weil 
die Mehrkosten an Gas in gar keinem Verhältnis zu der Sicherheit 
stehen, daß Fehlresultate beim Härten und Glühen ausgeschlossen 
sind und weiter zu den Materialunkosten, die durch das Über- 
hitzen des Stahles — hervorgerufen durch nicht gleichmäßige 
Einhaltung der Temperatur — entstehen würden. Es ist an Glüh- 
öfen für Ölfeuerung oftmals festgestellt worden, daß der Stahl 
ungleich hart wurde, was gewöhnlich durch Ol- und Ruß-Nieder- 
schläge auf der Oberfläche der Werkzeuge, Spitzerwirkungen 
der Flamme und chemische Einflüsse des unvollkommen verbrannten 
Heizmittels bewirkt worden war. 
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Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


Die Ausführungen über die Olfeuerung beziehen sich nur auf 
solche gewerblichen Feuerstätten, für die zweckmäßiger Stein- 
kohlengas, wie es in den Gaswerken erzeugt wird, genommen wird; 
das sind also stets verhältnismäßig kleinere Feuerstätten. Bei 
großen Feuerstätten in der Schwerindustrie, bei Anwärmöfen, 
Stoßöfen usw., also dort, wo große Wärmemengen in Betracht 
kommen und wo auf die genaue Einhaltung der Temperatur nicht 
so großer Wert gelegt wird 
wie bei der Behandlung wert- 
voller Stahlsorten in der Ma- 
schinenfabrikation, wird sich 
die Teeröl-Feuerung gut ein- 
führen und hat sich zum Teil 
auch schon gut eingeführt. 

Schließlich bleibt bei der 
Ölfeuerung auch noch die 
Frage zu erwägen, ob die Öl- 
preise den niedrigen Stand 
behalten werden, den sie bis 
vor Ausbruch des Krieges hat- 
ten. Wer das Schwanken der 
Benzin- und Benzol-Preise in 
den letzten Jahren beobachtet 
hat, wird dieser Ansicht nicht 
sein. Man nimmt sogar an, 
daß das Steigen der Ölpreise 
mit Sicherheit zu erwarten ist. 
Im Anfang des Krieges wur- 
den die Teermengen auf den 
Gaswerken und den Koke- 
reien beschlagnahmt, so daß 
die Lieferung von Teerölen 
sehr eingeschränkt war. Bei 
manchen Feuerstätten konnte 
statt des Öles dann Naphtha- 
lin genommen werden. Der Be- 
trieb mit Naphthalin ist um- 
_ ständlicher als der mit Ölen, 

aber in dieser Zeit war man 
überhaupt froh, weiter Brenn- 
stoff für die Feuerstätten zu 
besitzen. 

Im Gegensatze hierzu ist 
die Gasabgabe für gewerb- 
liche Zwecke durch den Krieg 
nicht beeinflußt worden. Ein 

Gaswerk, Iserlohn, hat sogar die Kriegslage benutzt, um den Preis 
für Gewerbegas, der vorher 10 Pfg. für 1 cbm betrug, zu ermäßigen 
bis zu einem Mindestpreise von 7 Pfg. Die sehr häufig zu findende 
Meinung, nur größere Gaswerke und solche im Gebiete der Kohlen- 
zechen könnten niedrigere Gaspreise einräumen, ist nicht zutreffend. 
Als Beispiel mag Sindelfingen i. Württemberg genannt werden, 
das abseits der Kohlenzechen und der WasserstraBen (also der 
billigen Frachten) liegt und trotzdem bei einer Jahreserzeugung 
von nur 400000 cbm das Gewerbegas zum Preise von nur 9 Die. 
pro chm abgibt. 

Wesentlich hat zur Ermäßigung der Gaspreise die Versorgung 
einzelner Städte mit Koksofengas beigetragen. Die niedrigsten 
Preise in dieser Hinsicht findet man in Witten. Dort kosten bei 
Gasabnahme aus dem Stadtrohrnetz, innerhalb eines Rechnungs- 
jahres, die ersten 5000 cbm 8 Pfg., die weiteren 5001—10000 cbm 
7 Pfg., 10001—20000 cbm 6 Pfg. und über 20000 cbm 51, Pfg. 
pro cbm. Bei direkter Gasentnahme aus der Hochdruckleistung 
werden innerhalb eines Rechnungsjahres berechnet: die ersten 
250000 cbm mit 4% Pfg., der Preis ermäßigt sich dann weiterhin 
bis auf 21, Pfg. pro cbm. 

Aber auch in Städten, die kein Koksofengas beziehen, ist man 
mit dem Gewerbegaspreis neuerdings ganz wesentlich herunter- 
gegangen, so vor allem in Königsberg i. Pr. Dort beträgt der Grund- 
preis für Gewerbegas 6 Pfg. und ermäßigt sich bei größerem Bezuge 
bis auf 5 Pfg. für 1 cbm. Bei solchem Gaspreis werden in vielen 
Fällen die Brennstoffkosten der Gasöfen sich nicht teuerer stellen 
als die Kohlenkosten für Kohlenöfen. 
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Fig. 174. Z. A.: Der Speiseregler 
Bauart Garbe. 
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Generatorgas und Wassergas sind berufen, dem Stein- 
kohlengas in manchen Fällen ergänzend zur Seite zu treten; vor allem 
dort, wo in einzelnen wenigen Feuerstätten große Wärmemengen 
gebraucht werden. Bemerkenswert ist, daß das Steinkohlengaswerk 
Frankenthal i. d. Pfalz neben dem Steinkohlengas für gewerbliche 
Zwecke auch blaues Wassergas unter einem Druck von 800 mm 
Wassersäule abgibt und zwar für Kesselschmieden, in der Haupt- 
sache für Bleiarbeiten, für welche ja sonst vielfach Wasserstoffgas 
genommen wird. Das vom Gaswerk Frankenthal abgegebene blaue 
Wassergas besitzt einen oberen Heizwert von 2700 WE, der Preis 
beträgt 414, Pfg. pro cbm, die jährliche Abgabe ungefähr !/, Million 
cbm. Das Wassergas wird bei der Metallbearbeitung gern für 
Schweißarbeiten gewählt, darüber hinaus ist eine allgemeine Ver- 
breitung nicht festzustellen. 

Der Betrieb eigener Wassergasanlagen wird sich auch in den 
weitaus meisten Fällen nicht lohnen, denn die Gestehungskosten 
sind, bezogen auf den Wärmeinhalt, im allgemeinen nicht niedriger 
sondern höher als der Preis, den die Gaswerke bei großem Bezug 
von Gewerbegas den Konsumenten einräumt. In der eigent- 
lichen Maschinenfabrikation findet man Wassergasanlagen wohl 
kaum. Es ist überhaupt bei dem Bau eigener Zentralen stets zu 
berücksichtigen, ob sich das darin investierte Kapital nicht besser 
verzinst, wenn man es in die eigentliche Fabrikation steckt. 

Etwas anders liegt der Fall beim Generatorgas, da die Genera- 
toren gewöhnlich unmittelbar mit den Feuerstätten zusammen- 
gebaut werden. Daraus ergibt sich aber auch wieder ohne weiteres. 
daß Generatorgas eben nur bei sehr großen Wärmemengen zweck- 
mäßig genommen werden kann. 

Die Bemerkungen über Wärmemengen beziehen sich nicht 
auf die gesamte im Jahre verbrauchte Wärmemenge der einzelnen 
Feuerstätte. Bei sehr großem jährlichen Wärmebedarf in relativ 
kleinen Feuerstätten wird sich die Steinkohlengasbeheizung 
stets am billigsten stellen, besonders, 
wenn die Feuerstätten nicht ständig gebraucht 
werden; denn der Wärmeverlust, der durch 
das Hochheizen und Abkühlen entsteht, ist 
bei der Steinkohlengasfeuerung am geringsten. 

Zu den reinen Brennstoffkosten der Feuer- 
stätten kommen dann noch die Kosten für 
die Preßluft. Bei Wassergas und Stein- 
kohlengas arbeitet man gewöhnlich mit dem 
aus Amerika übernommenen Luftdruck von 
700 bis 1400 mm Wassersäule. Ölfeuerstätten 
erfordern, je nach der Art der verwende- 
ten Brenner, einen Druck bis zu mehreren 
Atmosphären. Ganz neu ist das Vorgehen 
des Gaswerkes Luckenwalde, das den Ab- 
nehmern auf Wunsch Preßluft von 1400 mm 
unberechnet zur Verfügung stellt. Dadurch 
wird nicht nur der Betrieb der Feuerstätten 
wesentlich vereinfacht, sondern man kann 
mit Hilfe der Preßluft nun auch an Stelle 
der gewöhnlichen Niederdruck - Gaslampen 
Preßluftlampen verwenden, die auch bei 
geringeren Kerzenstärken eine Ökonomie von 
1,1 Gas für die Kerzenstunde aufweisen. 

Schließlich müssen bei einer genauen 
Betriebskosten-Aufstellung noch die Arbeits- 
löhne in Rechnung gesetzt werden und die 





Reparaturen und Erneuerungskosten; Fig. 175. Z. A.: 
letztere sind vor allen Dingen hoch bei Der Speiseregler Bau- 
Kohlenöfen. Es ist allgemein bekannt, daß art Garbe. 


z. B. bei Schmelzöfen mit Koksfeuerung 
die Tiegel eine wesentlich geringere Lebensdauer aufweisen als 
bei anderen Öfen. 


Eine Betriebskosten-Aufstellung ist aber weiter noch nicht 
vollständig, wenn man nicht auch den Wert der durch unzweck- 
mäßige Feuerstätten hervorgerufenen Fehlresultate hinzurechnet. 
Solche Rechnungen sind bis jetzt leider noch nicht aufgestellt 
worden, und es wäre eine dankbare Aufgabe für Betriebsleiter 
von Maschinenfabriken, das bis jetzt gewonnene Material zu ver- 
öffentlichen. Der letzterwähnte Punkt, Fehlresultate durch mangel- 
hafte Feuerstätten, kann oftmals der Grund zu Konventional- 
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strafen werden, wenn z. B. die Härtung eines wichtigen Stückes 
mißlungen ist und ein neues Stück angefertigt werden muß. Die 
Sicherheit, solche Fehlresultate zu vermeiden, wie dieses z. B. bei 
Gasfeuerstätten in Verbindung mit Pyrometern möglich ist, wiegt 
etwaige Brennstoff-Mehrkosten reichlich auf. 


Der Speiseregler Bauart Garbe. 
Mit Abbildungen, Fig. 173 bis 176. 


Zusammenfassung. Zunächst wird der wirtschaftliche Wert 
der selbsttätigen Kesselspeisung festgelegt und dann an dem sog. 
Garbe-Speiseregler gezeigt, wie ein derartiger Apparat eingerichtet 
sein sollte, um gut zu arbeiten. Eine Skizze veranschaulicht die zweck- 
entsprechende Anordnung des Reglers an einem Einflammrohrkessel. 
Bei Batterien hat man für jeden Kessel einen Apparat einzubauen. 


Für die Ökonomie und Sicherheit des Dampfkesselbetriebes 
ist die selbsttätige Kesselspeisung, wenn sie durch zweck- 
d mäßig konstruierte Apparate ausgeführt 
wird, von großer Bedeutung. Dabei ist 
zu beachten, daß die betr. Apparate nicht 
den Zweck haben, die Aufgabe des Heizers 
diesem ganz und gar abzunehmen. Sie 
sollen ihm vielmehr seine Aufgabe nur er- 
leichtern und die Wasserzuführung zu den 
Kesseln mechanisch selbsttätig derart regeln, 
daß eine möglichst vollkommene Art der 
Speisung erreicht wird. Dem Heizer bleibt 
bei Anwendung solcher Apparate genau wie 
vorher die Pflicht, auf die sichere Spei- 
sung der Kessel sorgfältig zu achten und 
das Funktionieren der Apparate zu kon- 
trollieren. 

Die bis jetzt bekannten Apparate haben 
den Nachteil, daß sie nur die Speiseventile 
der Kessel steuern und erst, wenn nach 
dem Abschluß dieser Ventile durch das 
Weitergehen der Speisepumpe ein Über- 
druck in der Speiseleitung entstanden ist, 
rückwirkend durch diesen die Speisepumpe 
zum Stillstand bringen. Die Steuerung der 
Speisepumpe ist also in diesen Fällen eine 
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Ä N indirekte. Diese Abhängigkeit des Dampf- 
IN oa ventils vom Speiseventil stellt die Zuver- 
W: lässigkeit und damit den Wert der ganzen 
Se d Vorrichtung sehr in Frage. 
g u Es ist klar, daß nur wenig Hübe, manch- 
N mal nur ein einziger Hub, der Speisepumpe 
i genügt, um den Druck zwischen Pumpe 
und geschlossenem Speiseventil derart zu 
Fig. 176. erhöhen, daß Gefahr für die Speiseleitung 
Z. A.: Der Spetseregler entsteht und somit Betriebsstörungen und 
Bauart Garbe. 


Unglücksfälle nicht ausgeschlossen sind. 

Ohne Zweifel liegt deshalb ein wesentlicher Vorteil darin, 
solche Möglichkeit von vornherein und im Prinzip auszuschließen. 

Die Konstruktion des Speisereglers Bauart Garbe, 
Fig. 174 bis 176, unterscheidet sich nun von solchen Apparaten 
vorteilhaft dadurch, daß eine in der vorbeschriebenen Weise auf- 
tretende Drucksteigerung ausgeschlossen ist. Der Apparat steuert 
nämlich das Dampfventil zur Speisepumpe und die Speiseventile 
unabhängig voneinander in der Weise, daß das Dampfventil zur 
Pumpe abgestellt, die Dampfpumpe also zum Stillstand gebracht 
wird, bevor das Speiseventil am Kessel geschlossen ist. Das An- 
und Abstellen der Pumpe geschieht hier durch den Speisewasser- 
regler in direkter Weise. Nicht allein, daß hierdurch eine größere 
Sicherheit für den Dampfkesselbetrieb geschaffen ist, bringt diese 
Art der Steuerung auch eine größere Ökonomie des Dampfver- 
brauches der Pumpe mit sich. 

Zu einem vollständigen Speiseregler gehören falls mit Dampf- 
pumpe gespeist wird, ein Expansionsapparat nach Fig. 174 oder 
175, ferner ein Membran-Dampf- und Speise-Ventil, sowie die 
erforderlichen Verbindungsleitungen. 

Die Expansionsapparate, die die Schäffer & Budenberg 
G.m.b.H. in Magdeburg-Buckau, wie aus den Fig. 174 und 175 
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ersichtlich, bezüglich des unteren Gehäuses verschieden ausführen, 
bestehen im Wesentlichen aus einem mit dem Kessel kommuni- 
zierenden Behälter A, in welchem der Wasserstand mit dem nor- 
malen Wasserstand im Kessel auf gleicher Höhe liegt, ferner aus dem 
doppelwandigen Expansionsrohr B und dem darüber angeordneten 
Steuerventil C, siehe Fig. 176, das letztere ist in drei Räume geteilt. 
Der obere Raum steht durch die Leitung d in direkter Verbindung 
mit dem Dampfraum des Kessels. Der mittlere Raum ist mittels 
eines Kolbenschiebers e von dem oberen getrennt und mittels der 
Leitung f, vgl. Fig. 173, mit den beiden Membranventilen i und k, 
Fig. 173, verbunden. Der untere Raum ist durch den Kegel h von 
dem mittleren getrennt und steht mit der Atmosphäre im Zu- 
sammenhang. 

Die erwahnten Membranventile sind einsitzige Absperrventile; 
sie tragen an ihrem oberen Spindelende eine Membrane, durch deren 
Be- oder Entlastung die Ventile geöffnet oder geschlossen werden. 

Fig. 173 zeigt den Speisewasserregler an einem Einflammrohr- 
kessel und ist an Hand dieser Figur die Wirkungsweise des 
Apparates leicht zu verstehen. 

Die Funktion ist folgende: So lange der Kessel genügend 
Wasser hat, schließt der durch d zugeführte Dampf den Kegel h 
des Steuerventils C, sowie die beiden Membranventile ı und k. 
Die Dampfzuführung zur Speisepumpe ist unterbrochen und letztere 
steht still. 

Fällt jetzt das Wasser im Kessel unter den normalen Stand, 
so füllt sich der ringförmige Hohlraum B des Expansionskörpers 
mit Dampf. Infolge der Erwärmung dehnt sich derselbe aus, stößt 
den Kegel h des Steuerventils C auf und läßt den Dampf aus dem 
mittleren Raum, der bis jetzt die beiden Membranventile geschlossen 
hielt, durch das Rohr g ins Freie entweichen. Gleichzeitig hebt sich 
der mit dem Kegel h gekuppelte Kolbenschieber e und die in diesem 
Kolbenschieber befindlichen Kanäle, durch die der Dampf durch 
die obere in die mittlere Kammer trat, schließen ab und unter- 
brechen die Verbindung von d nach f. Die Membranventile 1 und k 
sind also jetzt entlastet und öffnen sich, einerseits zum Durchlassen 
von Kesseldampf nach der 
Speisepumpe und andererseite basos C; 
zum Durchlassen des von der / 
Pumpe geförderten Wassers zum 
Kessel. Die Pumpe fängt an zu 
speisen. 
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Fig. 177. Z. A.: Graphische Tabellen zur Berechnung von Kolben- 
kompressoren. 


Sobald der normale Wasserstand ım Kessel wieder erreicht ist, 
wird der Dampfzutritt zu dem Expansionskörper abgesperrt und 
die in dem ringförmigen Hohlraum eingeschlossene Dampfmenge 
kondensiert in kürzester Zeit. Infolge der Abkühlung verkürzt 
sich das Expansionsrohr, wodurch der Kegel h geschlossen und der 
Kolbenschieber e geöffnet wird. Der Kesseldampf tritt jetzt wieder 
durch die freigewordenen Kanäle des Kolbenschiebers und schließt 
die Membranventile. Dadurch ist die Dampfzuführung zur Speise- 
pumpe und somit die Speisung unterbrochen. Die Membranventile 
sind so konstruiert, daß das Dampfventil stets früher schließt 
und später öffnet als das Speiseventil. Hierdurch wird eine 
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Drucksteigerung in der Speiseleitung unter allen Umständen ver- 
mieden und Betriebsstörungen und Unfällen mit Sicherheit vor- 
gebeugt. m 

Zum Schluß sei noch darauf hingewiesen, daß bei selbsttätiger 
Speisung einer Kesselbatterie für jeden Kessel ein selbständiger 
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Fig. 178. Z. A.: Graphische Tabellen zur Berechnung von Kolben- 
kompressoren. 


lagen, bei denen die Speisepumpe fortwährend laufen soll. In 
solchen Fällen kommen die Dampfmembran-Ventile in Fortfall 
und ist nur Sorge zu tragen, daß durch Überlaufventile etc. ein 
zu hoher Druck in der Speiseleitung vermieden wird. 


Graphische Tabellen zur Berechnung von 
Kolbenkompressoren. 
Von Ingenieur Immerschitt. 
Mit Abbildungen, Fig. 177 bis 182. 


Die Literatur, die sich mit der Theorie und der Berechnung 
der Luftkompressoren befaßt, ist genügend. Auch findet man 
in fast allen Lehrbüchern die rechnerische Methode zur Be- 
stimmung der Abmessungen, des Arbeitsbedarfes und des Kühl- 
wasserverbrauches der Kompressoren in den Vordergrund ge- 
rückt. Einen davon abweichenden Weg schlug jedoch Dipl.-Ing. 
M. Hirsch, Düsseldorf, in seinem Werk „Die Luftpumpen, 
Projektierung, Berechnung und Untersuchung der Kompressoren 
und Vakuumpumpen“ ein. Hirsch formte die bekannten Gleichungen 
für die Berechnung der Kompressoren so um, daß bei ihnen sämt- 
liche Konstruktionsangaben, wie Durchmesser, Hub, Umlaufszahl 
und schädlicher Raum, ausgeschaltet sind, so daß sie sich zur 
tabellarischen Zusammenstellung besonders eignen. In dem an- 
gezogenen Werke wählte dessen Verfasser die graphische Darstellung 
der Tabellen, die den Vorteil der Interpolation ermöglichen und 
vor allem auch den Verlauf der dargestellten Gesetze klar über- 
blicken lassen. 

Die mit Hilfe der bekannten Gleichungen oder dieser gra- 
phischen Tabellen berechneten Werte sind jedoch ohne 
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weiteres nicht zu gebrauchen, da sie die beim Betriebe auf- 
tretenden besonderen Verhältnisse nicht berücksichtigen. Bei 
diesen Berechnungen werden nämlich die Arbeitsverluste beim 
Ansaugen der Luft und beim Verdrängen derselben aus dem 
Zylinder, infolge der Ventil-Bewegungs- sowie Ventil-Reibungswider- 
stände, unberücksichtigt gelassen. Um der Wirklichkeit ent- 
sprechende Werte zu erhalten, müssen die berechneten Werte mit 
aus der Praxis gewonnenen Erfabrungswerten multipliziert werden. 

Bei der Aufstellung der nachfolgenden graphischen Tabellen 
warde ein anderer Weg eingeschlagen. Um die Tabellenwerte zu er- 
halten, wurden für einstufige und zweistufige Kompression sowie für 
verschiedene Endspannungen der Wirklichkeit sehr nahe kommende 
Kompressordiagramme aufgezeichnet. Fig. 177, Skz. 1 zeigt ein 
Diagramm bei einstufiger Kompression für 6 at. Überdruck und 
Fig. 177, Skz. 2 eines für zweistufige Kompression bei gleichem End- 
druck. In den Diagrammen, die an Hand vieler der Praxis ent- 
nommener Diagramme aufgezeichnet wurden, findet man alle 
Widerstände, die beim Betriebe eines Kompressors mit selbst- 
tätigen Saug- und Druckventilen auftreten, berücksichtigt, so die 
Arbeitsverluste beim Öffnen des Saugventiles und beim Ansaugen 
der Luft, bei der Kompression infolge Erwärmung der Luft sowie 
der Eröffnung des Druckventils und Verdrängung der verdichteten 
Luft aus dem Zylinder. Auch der Rückexpansion der Luft aus dem 
schädlichen Raum wurde Rechnung getragen. Allerdings mußten 
bei Aufzeichnung der Diagramme bestimmte Verhältnisse an- 
genommen werden. So wurden hier, wie bereits angeführt, mit 
selbsttätigen Ventileg versehene Kompressoren zugrunde gelegt. 
Ferner waren Annahmen zu machen, über die Beschaffenheit der 
Luft (ob trocken oder feucht), über den Kühlungsexponenten der 
Kompressions- und Rück-Expansionslinie und über die Größe des 
schädlichen Raumes des Kompressors. Bei der Aufzeichnung der 
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Fig. 179. Z. A.: Graphische Tabellen zur Berechnung von Kolben- 
kompressoren. 


Ansaug- und Ausschublinie mußte auch die Umlaufszahl des Kom- 
pressors berücksichtigt werden. — Wie hieraus erkannt werden 
kann, ist die Darstellung nicht für alle Kompressoren gültig, son- 
dern nur für die mit selbsttätigen Ventilen und Mantelkühlung, 
nicht aber für solche mit gesteuerten Ventilen, Schieberkompres- 
soren, Kompressoren mit Druckausgleich, halbnasse und nasse 
Kompressoren. Die Kompressoren mit selbsttätigen Ventilen und 
Mantelkühlung findet man am meisten ausgeführt, halbnasse und 
nasse Kompressoren werden fast gar nicht mehr gebaut. Um nun 
den hier gegebenen Tabellen möglichst allgemeinen Wert zu ver- 
leihen, sind mittlere am häufigsten vorkommende Zahlenwerte ge- 
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wählt worden, so daß sie in dieser Form sehr gut brauchbar sein 
werden. 

Für besondere Kompressorkonstruktionen muß es dem Kon- 
strukteur dieser Maschinen anheimgestellt werden, besondere, 
seine Maschinen speziell berücksichtigende Diagramme aufzu- 
zeichnen und Tabellen aufzustellen. Daß diese für den projektieren- 
den Ingenieur, den technischen Kaufmann sowie Reiseingenieur 
bei der Wahl einer Kompressorgröße und bei der schnellen Be- 
rechnung der sonst zur Aufstellung usw. erforderlichen Daten 
von großem Nutzen sind, wolle man aus den später folgenden 
Beispielen erkennen. 


Berechnung der graphischen Tabellen. 


Was die Wahl der Konstruktionsdaten anbelangt, so wurde 
für den schädlichen Raum eine Größe von 2,5°/, gewählt. 
Fig. 177, Skz. 1 zeigt das Luftdiagramm für 7 at. absolute 
Druckluftspannung. Für die Konstruktion der Kompressions- und 
Rückexpansionslinie wurde ein Exponent von 1,3 angenommen, 
der eine wirksame Kühlung voraussetzt, an diese jedoch nicht zu 
hohe Anforderungen stellt. Die Ansaugspannung ist um 5°/, 
niedriger angenommen als die Spannung der Außenluft, die Druck- 
spannung, da es sich hier um leichte selbsttätige Ventile handelt, 
um 0,15 at. höher als die im Druckraume. Der volumetrische 
Wirkungsgrad ergibt sich zu: (s, : s) = 0,907 (Fig. 179, Skz. 1). 
Das Endvolumen in Prozenten der angesaugten Luftmenge ist: 
(8, : 8) - 100 = 22,4 °/ (Fig. 181, Skz. 1). 

Der mittlere Druck p, des Diagramms berechnet sich aus: 


Diagramminhalt in qem 
Diagrammlänge in cm X Atmosphärenmaßstab ER p See 
== 22980 kg/qm (Fig. 181, Skz. 2). Im Diagramm (Fig. 177, Skz. 1) 
ist noch die Isotherme (Kompressionskurve bei konstanter Tempe- 
ratur, Exponent 1,0) und die Adiabate (Kompressionskurve ohne 
Wärmezu- und -abfuhr, Exponent für trockene Luft 1,41) ein- 
gezeichnet. Die indizierte Kompressorleistung für 1 cbm stündlich 
angesaugter Luft berechnet sich auf folgende Weise: 


2F-s- n. ($). 60 = 1 cbm hieraus: 2F-s-n=—— 1 


dÉ 
8 
Der indizierte Arbeitsverbrauch N; in PS des Kompressors 
bestimmt sich aus der Beziehung: 


2F-s-n-pm 
"eer" 
Den Wert für 2-F-s-n eingesetzt, ergibt: 
1. 22980 


N; — 0,094 PS 


— ep, 0,907 60. 75 
und in Meterkilogramm zu: 
0,094 - 75 - 60 - 60 = 25 336 mkg (Fig. 179, Skz. 2). 


1 indizierte Kompressorpferdest. verdichtet somit 1 : 0,094 = 10,64 
cbm/Stde. von Atmosphärenspannung (Fig. 180, Skz. 2). 


Die Temperatur der verdichteten Luft bei polytropischer 
Kompression berechnet sich aus der Gleichung: 
n—1 


22)" (a) 
T, Pı Va 


T, = 278 + ti = 273 + 200 — 293° © 

T, = 273 + tə 

Da : pı das Druckverhältnis, n der Exponent der polytropischen 
Kompression. 


Hierin ist: 


n—1 1,8—1 


T, = (2) “oh (7) "298 — 459,30 C 
Pı 1 
mithin t, = 459,3 — 273 = 186,30 ° (Fig. 182, Skz. 1). 
Die 1 cbm Luft zu entziehende Wärmemenge W berechnet 
k—n 
WwW = (k —-1)n A z L. 
In dieser Gleichung bedeutet: 
k = 1,41 den Exponent für adiabatische Kompression der Luft, 
n = 1,8 den Exponent für die gewählte polytropische Kom- 
pression, 


sich zu: 
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A= -- das mechanische Wärmeäquivalent der Arbeitseinheit 


424 
und 

L die zur Kompression von 1 cbm Luft erforderliche Arbeits- 

menge in mkg. Die Werte eingesetzt ergibt: 


1,41 Lä 1 
W= G41 i3 424 25336 = 12,33 WE (Fig. 182, Skz. 2). 
Soll die in der Luft enthaltene Kompressionswärme abgeführt 
werden, die Luft also nach der Kompression wieder auf die Ansaug- 
temperatur gebracht werden, so sind Wy Wärme-Einheiten abzu- 
führen. Die Größe W, berechnet sich aus der Gleichung: 
W,=c):p-T. 
In der Gleichung bedeutet: 
Cp == 0,238 die spezifische Wärme der Luft bei gleichbleibendem 
Druck bezogen auf 1 kg Luft, 
p = 1,29 kg/cbm das spezifische Gewicht der Ansaugluft, 
T == Zunahme der Lufttemperatur während der Kompression. 
Für unsern Fall ist: 
W, = 0,238 . 1,29 (186,2 — 20) — 49,6 WE (Fig. 182, Skz. 2). 
Durch mehr- 
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sind die Ver- 

luste durch Reibung beim Ansaugen und Fortdrücken in der vierten 
Stufe größer als der Gewinn, der durch die dreifache Rück- 
kühlung gegenüber der zweifachen erzielt wird. Berücksichtigt 
man noch die größere Kolbenreibungsarbeit bei dreistufiger Kom- 
pression, sowie die Mehrkosten des zweiten Zwischenkühlers und 
den höheren Kühlwasserverbrauch, so ergibt sich als der wirt- 
schaftlich günstigste Kolbenkompressor für Kompression auf 6 
bis 7 kg/qem der zweistufige. 

Die aufgestellten Tabellen erstrecken sich deshalb für ein- 
stufige Kompression auf Luftdrücke von 8 bis 8 kg/qem abs. und 
für zweistufige von 5 kg/qcm abs. bis 20 kg/qcm abs. Mit Rück- 
sicht auf obige Auseinandersetzung ist die dreistufige Kompression 
als hier nicht in Betracht kommend unberücksichtigt geblieben. 
Fig. 177, Skz. 2 stellt das Luftdiagramm für zweistufige Kom- 
pression bei 7 kgjgqem absoluter Luftpressung dar. 

Die Diagramme sind so verzeichnet, daß die im Niederdruck- 
und im Hochdruckzylinder geleisteten Arbeiten und die End- 
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temperaturen einander gleich sind. Es müssen zu dem Zwecke 
die Kompressionsverhältnisse in beiden gleich, also beide gleich 


der Y aus dem absoluten Enddruck sein. 


Im Niederdruckzylinder wird die Luft auf Y7,0 = 2,6 at. abs. 


verdichtet. 


Dabei erwärmt sich die Luft von t, = 20° auf: 


n— 1 


Pi 


t, = T, — 273 = Eé . T, — 273, 


to = (75) .293 — 273, 


tı = 366,8 — 273 = 93,80 C (Fig. 182, Skz. 1). 
Der volumetrische Wirkungsgrad, der bei einstufiger Kom- 


pression = 90,7%/, war, steigt jetzt auf (er). 100 = 93,7 0/9. 
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Ladvolumen in Prezenten d angesaugten Luhmenge 
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Spannungen in atm. effekt 


(Fig.179,Sk.1.) 
Die vom 
Niederdruck- 
kolben fortge- 
preßte Luft 
geht nun in 
den Zwischen- 
kühler und 
wird hier auf 
die Anfangs- 
temperatur (t, 
— 20°C) zu- 
rückgekühlt, 
wobei das Vo- 
lumen von F. 
S2, n auf F · 5; 5 
fällt. Das Vo- 
lumen H. gur 
wird nun vom 
Hochdruckkol- 
ben angesaugt 
und auf 7 kg/- 
yem absolut 
verdichtet. Das 
Kompressions - 


2 — 
Ee, 22500 : 
N = —— oo ee we = 0,0854 PS 
60 .(**) 60.73 60 - 0,973 - 60 - 75 
| (Fig. 179, Skz. 2) 
oder: 0,0854 - 75 - 60-60 = 23052 mkg (Fig. 179, Skz. 2). 


Eine indizierte Kompressor-Pferdestärke verdichtet mithin: 
1: 0,0854 = 11,71 cbm/Std. von Atmosphärenspannung 








(Fig. 180, Skz. 2). 
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Temperatur in Celsius 
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also wieder 
7:26 = 2,6; 
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Fig. 181. Z. A.: Graphische Tabellen zur Berechnung nit die gleiche 
von Kolbenkompressoren. wie im Nieder- 


druckzylinder, nämlich von t, = 20°C auf t = 93,80 C. 
Der volumetrische Wirkungsgrad des Hochdruckzylinders ist: 
EN . 100 = 98,7 ,, 
Sh 
also genau gleich dem des Niederdruckzylinders. Das Endvolumen 


(>) .100 = 17,80], (Fig. 181, Skz. 1). 


wird: 


Der mittlere Druck der Diagramme ermittelt sich zu: 
Pa = 2,92 kg/qem und pa = 1,125 kg/qem (Fig. 181, Skz. 2). 
Der mittlere Druck der Diagramme ermittelt sich aus Fig. 181, 
Skz. 2 zu: 
für den Hochdruckzylinder pn = 2,92 kg/qem und 
für den Niederdruckzylinder pn = 1,125 kg/yem. 
Es verhält sich pn: pn = 2,92: 1,125 = 2,6 — dem Zylinder- 
verhältnis; die Kompressionsarbeit ist also auf beide Zylinder genau 


gleich verteilt. Der mittlere indizierte Druck pm der beiden Dia- 
gramme, bezogen auf den Hub des Niederdruckzylinders, wird: 


Dm = Pn + Ph (>) = 1,125 + 2,92. (z) = 1,125 + 1,125; 
Pm = 2,25 kg/qem = 22 500 kg/qm (Fig. 181, Skz. 2). 


Die Kompressorleistung für 1 cbm stündlich angesaugter Luft 
wird: 


Warme in Nalorien 
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Fig. 182. Z. A.: Graphische Tabellen zur Berechnung von Kolben- 
kompressoren. 
Die in jedem Zylinder abzuführende Wärmemenge W, wird: 
We kon L __ 141-183 1 23052 
" (k—1l) 2 (141—1)-13 424 2 ° 


W, = 5,61 WE (Fig. 182, Skz. 2). 
Im Aufnehmer ist die Luft zu kühlen von t, = 93,8" C auf 
ta = 20° C. Die abzuleitende Warmemenge W, wird mithin: 

Wa = cp: p(t, — t) WE/cbm, 

W, = 0,238 - 1,29 - (93,8 — 20) = 21,9 WE (Fig. 182, Skz. 2). 
Die Rückküblung der auf 7 at. abs. verdichteten Luft auf die 
Ansaugtemperatur erfordert gleichfalls: 

W, = cp: p (ti —t,) = 21,9 WE. 
Durch Kühlwasser abzuführen sind also insgesamt: 
W = 2 W, + W, = 2 . 5,61 + 21,9 = 11,22 + 21,9 
W = 33,12 WE. 
(Fortsetzung folgt.) 


Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleich- 
strom-Dampfmaschinen. 
Von B. Schapira. 


Mit Zeichnungen auf Taf. 14 (I), 16 (II) u. 18 (IID)*), sowie Abbildungen, 
Fig. 183 bis 186. 


Das Prinzip der Gleichstrommaschine ist nicht neu, denn die 
gleiche Idee findet sich bereits in einem amerikanischen Patent 
aus dem Jahre 1872, das auf die Verbesserung einer Kolbenmaschine 
genommen wurde. Diese Verbesserung bezieht sich auf Öffnungen 
in Zylinderwandungen nahe oder in der Mitte der Laufbahn; der 

Kolben deckt gegen 
Ende des Hubes die 
Öffnungen auf und 
läßt so jenes Wasser 
und jenen Dampf 
ab, die nicht durch 
das Auslaßventil am 
Zylinderkopf ent- 
weichen konnten. 
Im Jahre 1886 folg- 
te das engl. Patent 
von W. Todd, das 
hauptsächlich den 
Wegfall der Auslaßorgane und die Vereinfachung vom mechanischen 
Standpunkt im Auge hatte, während die aus 1892 stammenden 
Maschinen von Willans mit Schiebersteuerung etwas anderer 
Bauart sind, jedoch auf dem gleichen Prinzip beruhen. Ferner 
findet sich eine — Anordnung bei der Zweitaktmaschine von 
Körting, bei den Ochelh&userschen Gasmaschinen und bei 
den Schlitzpumpen (Kondensatorluftpumpen). 

Das Erscheinen der Gleichstrommaschine hat den Siegeszug der 
Dampfturbine stark eingedämmt. Die Gleichstrommaschine vereinigt 
eben mit dem Vorteil des geringen Platzbedarfes der Einzylinder- 
maschine die wärmetechnische Überlegenheit der Mehrfach-Expan- 
sionsmaschine. Der Vorteil der Expansionsmaschine gegenüber 
der Einzylindermaschine liegt in der Verteilung des Wärmegefälles 
auf einige Zylinder. Bei geringeren Druck- und Temperaturunter- 
schieden in einem Zylinder können die Kondensationsverluste 
niedrig gehalten werden; die schädlichen Räume fallen im Ver- 
hältnis zum Hubvolumen kleiner aus als bei der Einzylindermaschine, 
so daß ibr schädlicher Einfluß geringer wird. Bei Dampf von 
hohem Druck und Überhitzung, wie er heute in den Zentralen 
allgemein verwendet wird, nahm man mit Rücksicht auf die 
thermischen Vorzüge der Mehrfach-Expansionsmaschine vor der 
Einzylindermaschine notgedrungen die Nachteile des größeren Raum- 
bedarfs, der verwickelteren Bauart und der höheren Anschaffungs- 
kosten, der geringeren Überlastungsfähigkeit, der schlechteren 
Regulierfäbigkeit und der Kondensations- und Spannungsverluste 
im Aufnehmer mit in den Kauf. 

Die heutige Gleichstrommaschine wurde im Jahre 1907/08 
von Prof. Stumpf entworfen. Bereits 1909 wurde von der 
Société Alsagienne de Constructions Mécanique als 
eine der ersten Firmen in Nancy eine Gleichstrommaschine Stumpf- 
scher Bauart ausgestellt.**) Bald darauf setzte auch die Tätigkeit 
anderer Konstrukteure ein, so daß es heute bereits eine Reihe 
brauchbarer Gleichstrom-Bauarten gibt. 

Abb. Fig. 184 gibt Schnitte durch einen Gleichstromzylinder 
System Stumpf, wobei die Pfeile die Dampfrichtung andeuten. 
Wie aus der Figur ersichtlich ist, besitzt der Zylinder nur zwei 
zwangläufig gesteuerte Einlaßventile, während der Auspuffdampf 
den Zylinder durch die in der Mitte befindlichen Ausströmschlitze 
verläßt, die durch den Kolben abwechselnd überdeckt und frei- 
gegeben werden. 
Diagramme einer Gleichstrommaschine und einer Verbundmaschine ; 
es ergibt sich daraus sofort der thermische Vorzug der Gleich- 
strommaschine gegenüber der Verbundbauart. Bei den gewöhn- 
lichen Dampfmaschinen liegen die Ein- und Auslaßventile an den 
Zylinderenden. Der Dampf tritt am einen Zylinderende ein, 
expandiert, den Kolben vor sich herschiebend, und wird durch den 
zurückgehenden Kolben zu einem Richtungswechsel gezwungen; 
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Fig. 183. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des 
Bases von Gleichstrom-Dampfmaschinen. 





*) Tafel 16 in Heft 31/32; Tafel 18 in Heft 35/36. 

**) Im gleichen Jahr wurde von der Maschinenfabrik 
Badenia eine Gleichstrom-Heißdampf-Lokomobile in der landwirt- 
schaftlichen Ausstellung zu Leipzig vorgeführt. 






Abb. Fig. 183 zeigt die übereinander gelegten | 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


er verläßt also den Zylinder am gleichen Ende, an dem er ein- 
getreten ist. Das hat eine starke Wärmeabgabe des Dampfes an 
die Zylinderwandungen zur Folge. Bei der großen Auspuff- 
geschwindigkeit des Dampfes werden die Ausströmventile und 
Deckel, an denen der kalte Auspuffdampf vorüberstreicht, stark 
gekühlt, während der Auspuffdampf stark geheizt wird. Der 
Frischdampf muß daher einen Teil seiner Wärme an die gekühlten 
Zylinderwandungen und Steuerorgane abgeben, und dieser Wärme- 
teil geht für die Arbeitsleistung der Maschine verloren. Bei 
mebrstufigen Dampfmaschinen wiederholt sich der gleiche Vorgang 
in jedem Zylinder. 

Bei der Gleichstrommaschine dagegen hat der Dampf stets 
eine gleichbleibende Strömungsrichtung. Die mit Frischdampf ge- 
heizten Deckel kommen nur mit dem eintretenden heißen Frisch- 
dampf in Berührung und werden durch die Kompression sogar 
etwas tiberhitzt. Die Temperaturen der Zylinderlauffläche ent- 
sprechen etwa dem Verlauf der Expansionslinie und die Dampf- 
eintrittsstellen besitzen die Temperatur des Frischdampfes, die 
Austrittsstellen jene des Auspuffdampfes. Desgleichen liegen auch 
bei der Kompression die Verhältnisse günstiger als bei der 
gewöhnlichen Dampfmaschine, indem jene Schichten, welche sich 
in Kolbennäbe befinden und die stärkste Abkühlung erfahren 
haben, durch die Ausströmschlitze abgehen. Dagegen bleibt der 
zuletzt eingetretene Dampf, der vom Deckel heiß und trocken 
gehalten wird, im Zylinder zurück und wird komprimiert. Beim 
Auspuff ist also die Abkühlung der Flächen auf die Zylindermitte 
beschränkt und die Auspuffperiode ist viel kürzer als bei der 
Wechselstrommaschine, da sie im Augenblick der größten Kolben- 
geschwindigkeit erfolgt; gleichzeitig tritt eine ziemlich starke Ab- 
kühlung des Kolbens auf. Der feuchte Dampf und das sich 
bildende Niederschlagswasser werden bei jedem Kolbenhub entfernt, 
so daß die Gefahr eines Wasserschlages sehr verringert ist. 

Um beim Übergang vom Kondensations- zum Auspuffbetrieb 
zu hohe Drücke zu vermeiden, wird das Volumen der schädlichen 
Räume von normal 1!/, bis 2°), auf 16°/, erhöht, indem die zu 
diesem Zweck im Deckel vorgesehenen schädlichen Räume zu- 
geschaltet werden. Dies kann von Hand aus oder selbsttätig 
durch automatisch wirkende Ventile geschehen, welche bei Unter- 
brechung des Vakuums in Wirksamkeit treten. Abb. Fig. 186 zeigt 
ein derartiges selbsttätig wirkendes Ventil der Maschinenfabrik- 
Augsburg-Nürnberg A.-G. Die außerordentlich kleinen schäd- 
lichen Räume und schädlichen Oberflächen bilden neben der wirk- 
samen Deckelheizung und der Gleichstromwirkung die Ursache 
des hohen Wirkungsgrades der Gleichstrommaschine, die bereits 
bei mittleren Leistungen von 300 bis 400 PS einen Dampfver- 
brauch von 4,1 bis 4,2 kg für die PS,/Stunde erreicht, eine Ziffer, 
die bisher nur von Mehrfach-Expansionsmaschinen höchster Leistung 
erreicht resp. übertroffen wurde. 
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Fig. 184. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von 
Gleichstrom- Dampfmaschinen. 


Da die Ausströmquerschnitte der Gleichstrommaschine bei- 
nahe das Dreifache jener der Wechselstrommaschinen erreichen, 
wird rasch ein nahezu vollkommener Druckausgleich zwischen 
Zylinder und Kondensator in der Auspuffperiode erlangt, der 
einen sehr geringen Gegendruck zur Folge hat. Während sich 
bei Wechselstrom-Dampfmaschinen infolge dieses Gegendruckes Vakua 
über 88 bis 85°/, nicht mehr wirtschaftlich ausnützen lassen, 
kann man bei Gleichstrom-Dampfmaschinen bis 92 bis 95°/, Vakuum 
gehen. Durch den Wegfall von Rohrleitungen und Ventilen auf 
der Unterseite des Zylinders kann man den Kondensator, gewöhn- 
lich ein Einspritzkondensator, ganz nahe an den Zylinder heran- 
rücken, was das Vakuum verbessert. 


124 — 
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Die Gleichstrommaschine als Betriebsmaschine. 


Bei der Gleichstrommaschine entfällt auf die Vorausströmung 
10°/,, so daß die Kompressionsperiode 90°), des Hubes dauert. 
Der Kompressionsdruck erreicht nahezu den Anfangsdruck, so 
daß ein gutes Dichthalten des Kolbens wesentlich ist. Die Kolben- 
länge ist auch eine viel größere als bei der normalen Einzylinder- 
Wechselstrommaschine, was aus einem Vergleich beider Kolben 
in Abb. Fig. 185 hervorgeht. Das gewählte Beispiel entspricht 
etwa wirklichen Verhältnissen. Die Abdichtung des Kolbens wird 
durch zwei Reihen von je drei Ramsbettonringen erzielt. Der 
Kolben wird als gewöhnlicher gußeiserner Scheibenkolben aus- 
geführt, wobei auf die Wahl einer passenden Gußeisengattierung 
geachtet werden muß. Für sehr hohe Kolbengeschwindigkeiten 
können auch Stahlgußkolben gewählt werden. Zu beachten ist 
ferner, daß das Triebwerk und der Rahmen viel kräftiger als bei 
den Wechselstrommaschinen ausgeführt werden müssen, da die 
bewegten Teile unter der Einwirkung von Kräften stehen, die 
1,6 bis 1,8 mal so groß als bei Tandemmaschinen sind. Aus dem 
gleichen Grunde wird meistens ein Gabelrahmen, wie bei den Gas- 
maschinen, verwendet. 


Die Zylinderdeckel werden durch den Frischdampf unter 
Abgabe von etwa 15 WE pro kg Dampf geheizt. Da die Ex- 
pansion bei Gleichstrommaschinen gegenüber Wechselstrommaschinen 
verringert ist, hat die Überhitzung des Dampfes bei ersteren eine 
weniger große Einwirkung. Wird überhitzter Dampf von 300 
bis 365° C verwendet, so wird die Zylinderlauffliche nur im 
Füllungsbereich, d. i. 10°, des Hubes, geheizt. Bei Verwendung 
von wenig überhitztem Dampf oder von Sattdampf wird eine 
stufenförmige Mantelheizung ausgeführt, bei welcher die den 
Deckeln zunächst liegenden Kammern vom heißen Dampf durch- 
strömt werden, dessen Temperatur durch die Wärmeabgabe an 
den Zylinder gegen die Mitte zu abnimmt. Ein direkter Wärme- 
übergang vom Heizmantel zur Kondensatorleitung bezw. dem Aus- 
puffwulst ist zu vermeiden, weshalb ein Teil der Lauffläche 
beiderseits des Wulstes ungeheizt gelassen wird. 

Besondere Beachtung ist der Ausbildung der Einlaßventile 
zu schenken; diese werden meist doppelsitzig ausgeführt, sind aber 
nur schwer dampfdicht zu halten. Sie dürfen auch nicht voll- 
kommen entlastet werden, da sie sonst durch den Dampfdruck 
gehoben werden könnten. Es empfiehlt sich, das Ventil federnd 
auszubilden und aus Gußeisen oder Stahl herzustellen, mit einer 
geringen Druckdifferenz zwischen oberem und unterem Sitz. 

Die Leitung vom Auspuffwulst zum Kondensator soll zur 
Verringerung des Gegendruckes und guter Ausnützung des Vakuums 
möglichst kurz und reichlich bemessen sein, wobei der Einbau 
von Ölabscheidern, Vorwärmern usw. zu vermeiden ist. 

Um die hohe Kompression zu verringern, kann der Auspuff 
durch zusätzliche Kolbenschieber geregelt werden, die ein Ent- 
weichen des Abdampfes beim Rückgang des Kolbens gestatten, 
wenn die Ausströmschlitze bereits überdeckt sind. Werden die 
Gleichstrommaschinen mit kurzem Kolben gebaut, so arbeiten sie 
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Fig. 185. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom- 
Dampfmaschinen. 


in Wirklichkeit sowohl mit Gleichstrom- als auch mit Wechsel- 
stromwirkung, denn die Rückkehr des Dampfes ist nur auf einem 
Teil des Kolbenweges vermieden. 


Der Schmierölverbrauch der Gleichstrommaschine ist um 12 
bis 15 °/) kleiner als jener der Tandemmaschine, die Anschaffungs- 
kosten stellen sich je nach den Dampfverhältnissen und Größen 
um 15 bis 20°/, niedriger, der Raumbedarf ist erheblich geringer. 
Der günstige Ölverbrauch wird bei der Gleichstrommaschine da- 
durch erreicht, daß die Zufuhr des Schmieröls um die Zylinder- 


mitte erfolgt, wo also durch den Auspuffdampf die Lauffläche 
gekühlt wird. Die Ölabgabe erfolgt an sechs bis acht Stellen, 
die gleichmäßig auf den Umfang verteilt werden. 

Als Nachteile der Gleichstrommaschine wären zu erwähnen, daß 
sie infolge der hohen Kompression gegen Schwankungen im Vakuum 
sehr empfindlich wird und sich zur Abdampfverwertung nicht 
besonders eignet, da die Kompression bei größeren Gegendrücken 
zu hohe Enddrücke erreicht. Ferner kommen die höheren Trieb- 
werksbeanspruchungen, der lange Kolben und die große Zylinder- 
länge in Frage. Dagegen eignet sich die Gleichstrommaschine 
für schwierige Regelungsverhältnisse, wie sie bei Anlagen mit 
stark schwankender Belastung, Walzwerksbetrieben, Presswerken usw. 
vorkommen, nachdem sie als Ein- — 
zylindermaschine den Vorteil hat, daß E A 
der Regler unmittelbar die Dampfzufuhr A A 
beeinflußt. Da die Normalleistung be- TS 
reits bei 8 bis 12°/, Fiillung erreicht SS ee 
ist, ergibt eine Vergrößerung der Füllung JA J 
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auf 25 bis 30°, eine beträchtliche |7 EV Ly 
Erhöhung der Leistung, so daß die A EWR 
Gleichstrommaschine eine größere Kraft- ` (8p SS v 
reserve bildet als die Mehrfach-Expan- NY “4” | 
sionsmaschine. N 

Die Stumpf-Steuerung besteht 


aus einer Steuerstange parallel zur 
Zylinderachse, deren Bewegung durch 
Schwinghebel und Stange von einem 
Exzenter auf der Hauptwelle abge- 
leitet wird und die mittels Rolle und 
Nocken die Ventileanhebt. Das Exzenter Fig. 186. Z.A.: Der gegen- 
steht unter dem Einfluß des auf der wärtige Stand des Baues von 
Hauptwelle sitzenden Achsenreglers. Gleichstrom-Dampfmaschinen. 
Sobald die Steuerstange einen großen 

Durchmesser besitzt, werden ihre Organe umfangreich, sie sind 
auch wenig zugänglich und die Einrichtung zur Tourenänderung 
ist schwer anzubringen. Die Ausdehnung des Zylinders macht 
die Regelung der Steuerstange schwierig, die ausserdem unter 
dem Einfluß der Trägheitskräfte schwingt. Verschiedene Konstruk- 
teure ziehen es daher vor, die Ventile von einer Steuerwelle aus zu 
beeinflussen, welche parallel zur Zylinderachse und in der Höhe 
derselben liegt, wie bei den gewöhnlichen Wechselstrommaschinen. 

Bei den Gleichstrommaschinen der Hannoverschen Ma- 
schinenbau - Actien - Gesellschaft vormals Georg 
Egestorff, Hannover-Linden, erfolgt der Dampfaustritt durch 
ein drittes gesteuertes Auslassventil, um die Steuerungsverhältnisse 
nach Erfordernis regeln zu können. Der Kolben besitzt normale 
Länge, d. h. dieser Typ arbeitet nicht mit reiner Gleichstromwirkung. 

Für die Gleichstrommaschine sind hohe Tourenzahlen und 
hohes Vakuum günstig. Nachteilig ist für den Auspuffbetrieb die 
hohe Kompression, die eine beträchtliche Vergrößerung des schäd- 
lichen Raumes erforderlich macht, die sich jedoch, wie bereits 
früher erwähnt, durch Anwendung von Hilfsauslaßorganen verklei- 
nern läßt. 

Der lange Kolben führt sich im Zylinder selbst, so daß eine 
hintere Führung öfters entbehrt werden kann. In solchen Fällen 
besitzt die Maschine nur eine einzige Stopfbüchse, gegenüber vier 
Stopfbüchsen der Verbundmaschine Dementsprechend kann auch 
weniger Luft in den Zylinder eintreten und das Vakuum wird 
höher sein als bei Mehrfach-Expansionsmaschinen. Wie bei jeder 
Einzylindermaschine ist der Kolben leicht auszubauen und sind 
zu diesem Zwecke nur die Verbindungsschrauben zwischen Zylinder 
und Zylinderköpfen, sowie die Flanschenschrauben der Frischdampf- 
leitung zu lösen. Desgleichen sind auch die Bedienung und die 
Unterhaltungskosten gegenüber der Mehrfach-Expansionsmaschine 
sehr verringert, weil die Zahl der bewegten Teile bei letzteren nur 
einen Bruchteil jener beträgt. 

Die Gleichstrommaschine kann auch für Gegendruckbetrieb 
verwendet werden, indem entsprechend der abzapfenden Spannung 
in einem geeigneten Abstand von den Ausströmschlitzen Rückschlag- 
ventile mit dahinter gelegenen Anzapfleitungen angeschlossen werden, 
oder aber es wird wie bei den Dampfturbinen die abzuzapfende 
Menge durch einen Regler, entsprechend dem jeweiligen Bedarf, 
bemessen. 

Die größte bisher ausgeführte Leistung dürfte 1500 bis 
2000 PS pro Zylinder sein. 





(Fortsetzung folgt.) 








Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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Berechnung der Kranzstärken von Seil- und 
Riemenscheiben. 
Von Ingenieur Franz Romeiß. 
Mit Abbildungen, Fig. 188 bis 190. 
Die vorliegende Abhandlung soll einige Anhaltspunkte 
für die Ermittelung der notwendigen Kranzstärken 
von Seil- und Riemenscheiben geben. Es kommen hier 


vornehmlich Triebe in Frage mit verhältnismäßig großer Kraft- 
übertragung bei normalen Umlaufsgeschwindigkeiten. Bei 


kleineren Scheiben muß man schon aus rein technischen Gründen | 


von allzu geringen Kranzstärken absehen. 

Der Kranz einer Scheibe wird in 
der Hauptsache von zwei Kräftegruppen 
beansprucht. Einmal von den durch 
den umspannten Faden erzeugten von 
außen nach innen wirkenden Zug- 
kräften (Fig. 188, Skz. 1); das anderemal 
durch die durch die Umdrehungen her- 
vorgerufenen, von innen nach außen 
wirkenden Fliehkrüfte (Fig. 188, Skz. 2). 
Das Ebengesagte, sowie die beiden Skiz- 
zen zeigen deutlich, daß die Fliehkräfte 
günstig wirken, und in dem vom Faden 
umspannten Bogen nur Kräfte auftreten, 
welche die Differenz zwischen beiden 
Kräftegruppen bilden. Es muß jedoch 
schon an dieser Stelle entschieden ge- 
warnt werden, diese Differenzkräfte für 
die Bemessung der Kranzstärken zu 
Grunde zu legen, da einmal die tat- 
sächlichen Spannungen, welche durch 
die Fliehkräfte im Scheibenkranze auf- 
treten, nicht genau zu ermitteln und 
vielfach von persönlichen Ansichten ab- 
hängig sind und das andere Mal der 
nicht umspannte Bogen der äußeren 
Kräfte entbehrt und deshalb leicht eine 
Zerstörung der Scheibe eintreten könnte. 
Es wird deshalb stets ratsam sein, die 
größere der beiden Kräftegruppen der 
Berechnung zu Grunde zu legen. Im voraus 
sei jedoch schon darauf hingewiesen, 
daß bei den obenerwähnten Trieben mit großer Kraftübertragung 
und verhältnismäßig geringen Umfangsgeschwindigkeiten (v < 25 m) 
die Kranzstärken so reichlich bemessen sind, daß dieselben den 
auftretenden Fliehkräften ohne weiteres genügen. 


Es bezeichne: 


N die zu übertragende Leistung in PS, 
n die Umdrehungszahl der Scheibe in der Minute, 


Ke th 





v un die Umfangsgeschwindigkeit in m/sek, 
P = = die Umfangskraft in kg = S, — Ba, 


S, die Spannkraft im ziehenden Faden in kg, 

$ e „ gezogenen „ un 

« den Zentriwinkel der dem vom Faden umschlungenen Bogen 
entspricht im Bogenmaß, 

q das Gewicht des Fadens in kg/m, 

e = 2,718 die Grundzahl der natürlichen Logarithmen, 

g die Beschleunigung durch die Schwere = 9,81 m/sek und 

u die Reibungszahl fiir die Berührung zwischen Faden und 
Scheibenoberfläche. 





Fig. 187. Z. A.: Der Bietschtal- Viadukt. 


Unter Berücksichtigung der Fliehkräfte ergeben sich die be- 
kannten Gleichungen: 


ela y2 
< Eri A 
S 


So — E Dur: 

Setzt man voraus, daß S, diejenige Kraft ist, welche zur Er- 
zeugung der Reibung zwischen Faden und Scheibenoberfläche er- 
forderlich ist, um die durch die Umfangskraft P bedingte Reibungs- 
arbeit zu leisten, so folgt die Beziehung: 


S, = S> -+ P. 
Man denke sich nun zunächst die Kräfte: 
S + S, — P = 2 . Ș, 


ganz gleichmäßig in der Richtung der 
Resultierenden aus S, und S, — P, also 
in Richtung der Winkelhalbierenden 


c= =) auf den umspannten Bogen ver- 


teilt (Fig. 188, Skz. 3). In der Projek- 
tion kann man diese Kräfte als Träger 
mit gleichmäßig verteilter Belastung mit 
dem spezifischen Druck p auffassen 


(Fig. 190,b); wobei p = = ist. 


Hierbei stellt s die Sehnenlänge des 
vom Faden umspannten Bogens, 


a 
ern 
S "un 


und r den Scheibenhalbmesser dar. Diese 
Kräfte p zerlegen sich an dem Umfang 
der Scheibe in die Tangentialkräfte t und 
die Radialkräfte k (Fig. 190a). Beide 
Kräftegruppen wechseln in jedem Augen- 
blick Größe und Richtung und wachsen 
mit der Größe des umspannten Winkels 
von Null bis zu ihrem Größtwert; 
t=0, k=p, und umgekehrt, t = p, 
k= 0. Die Darstellungen (Fig. 190d) 
und (Fig. 190 a) zeigen deutlich, wie sich 
die Kräfte p von Scheibenmitte aus 
allmählich in Zugkräfte verwandeln. 
Der gesetzmäßige Verlauf läßt sich 
hierbei aus den Beziehungen ableiten: 


£ o = £ g; als Scheitelwinkel; t = p sin g,; sin g, = sin ọ 
= = t= = -x (Gleichung einer geraden Linie). Die Tangential- 
kräfte sind ohne nennenswerten Einfluß für die Beanspruchung 
des Scheibenkranzes. Die Kurve (Fig. 190c) und die Darstellung 
(Fig. 190a) veranschaulichen den Verlauf der Kräfte p als Druck- 
kräfte und zwar als derjenigen, welche zur Ergänzung der Reibung 
zwischen Faden und Scheibenoberfläche erforderlich sind. Die Größe 
dieser stetig verlaufenden Kräfte k läßt sich nach einem mathe- 
matischen Gesetz unter folgenden Beziehungen herleiten: 


Lp =L 


k = p - cos p; ; cos = cos p = 


also k =p - N : setzt man y = Jr? — x? 


dann ergibt sich k = + È Jr? — xè. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. u e 
Schon die äußere Form der Gleichung läßt erkennen, daß 
es sich hier um die Mittelpunktsgleichung der Ellipse handelt, wobei 
es natürlich gleichgültig ist, ob k positiv oder negativ gesetzt 
wird. 
Setzt man k =y; p=b; r=a, so lautet die Gleichung 


7 b / — 
in ihrer bekannten Form: y= + = hae — x?, 
7 l d 
J> Ode Jo 3,03’? 
Fig. 188. Z. A.: Berechnung der Kranzstärken von Seil- und Riemen- 
scheiben. 


Die Werte dieser Gleichung müssen dann aber auch die Forderung 


x? y? 
der Ellipse erfüllen : Ze -H Vë 1. 
: x? SCH y? 5 
Beweis: — sin? g; p2 = COS" o. 


Es ist aber: sin? g + cos? g = 1. 

Durch die Radialkrifte k wird der Kranz der Scheibe zwischen 
je zwei Armen auf Biegung beansprucht. Ihren größten Wert 
erreichen diese wie (Fig. 190c) veranschaulicht, in der Mitte der 
Scheibe, also in dem Augenblick wo sie mit der Winkelhalbierenden 


zusammenfallen, wo also a — " und k= p wird. Bei einem 


2 
Zentriwinkel a == 180° haben die Radialkräfte ihren Nullwert 
erreicht und sind vollständig in Zugkräfte übergegangen, es ist k = 0 
und t =p geworden. 
Die Kurve für den Verlauf der Umfangskraft: 
2 


v 
P=(3,— —J 
2 1g 


herzustellen, hat fiir die Berechnung der Kranzstirke keinen Zweck, 
da es sich hier nur um Tangentialkräfte handelt, deren Spannungen 
schon in der Wahl des Festigkeitskoeffizienten genügend Rechnung 
getragen ist. Das anderemal wird, wie man aus (Fig. 190 c) schließen 
kann, u in jedem Augenblick andere Werte annehmen, welche nur 
durch eingehende Versuche einwandfrei festgestellt werden könnten. 
Die Kurve (Fig. 190c) zeigt, daß das jeweilig in der Mitte liegende 
Bogenstiick bei der in (Fig. 190a) gezeichneten Armstellung die 
größte Spannung auszuhalten hat. Den Gesamtdruck Q ermittelt 
man durch die Berechnung der Fläche des halben Ellipsenstückes 
zwischen — x, und +x, durch Integration indem man: 


+x, 
F = Ia und je 
setzt. Durch die verschiedenen Scheibendurchmesser und Arm- 
zahlen ändern sich die Grenzen des Integrals beständig, weshalb 
sich keine knappe Schlußformel aufstellen läßt. 

Man greift daher zu einem angenäherten Verfahren, 
indem man die Fläche mit Hilfe von Rechtecken F = b (y, Le 
+ys3-+-----+yn) genauer jedoch mit Hilfe von Parabelbogen also 
nach der Simpsonschen Regel ausrechnet. 

Für überschlägliche Berechnungen, vor allem bei großen 
Scheibendurchmesser, rechnet man genau genug, wenn man die 
Fläche als Rechteck mit der Höhe p berechnet. 

Das zwischen zwei Armen liegende Bogenstiick kann man als 
einen an beiden Seiten fest eingespannten Balken mit annähernd 
gleichmäßig verteilter Belastung auffassen. Nach der Festigkeits- 
lehre beträgt das größte Moment hierfür: 


1 
Max = 12 Q-1; 
wobei 1 die Sehne des zwischen zwei Armen liegenden Bogen- 
stückes darstellt. Setzt man für 1 den Wert ein, dann lautet die 
Gleichung: 


| 1 . [360 1 . [180 
Miss ja 02er ee 6 dies 


e 





wobei Z die Armzahl der Scheibe bedeutet. Mit Hilfe dieses 
Momentes rechnet man in der üblichen Weise das Widerstands- 
moment des gewählten Kranzquerschnittes aus, indem man setzt: 


<Q tr: sin KSE 
Die Lage der Bezugsachse ist hierbei besonders zu berücksichtigen. 
Für überschlägliche Berechnungen kann man mit reichlicher Sicher- 
p-1? 
12 © 

Die Untersuchung des Kranzes auf die durch die 
Fliehkräfte hervorgerufenen Spannungen geschieht 
nach den üblichen Verfahren. 

Beispiel. Die Kraft im ziehenden Seil einer Drahtseilscheibe 
von 4000 Durchmesser betrage 8200 kg, während das gezogene 
Seil mit 5000 kg beansprucht wird. Die Scheibe soll mit 10 
Armen ausgeführt werden. Der vom Seil umspannte Winkel be- 
trage « 180°. Der Betrieb ist nur ein zeitweiser und stoßfreier. 
Die Umfangsgeschwindigkeit soll 12 mSek. betragen. 
Recbnungsvorgang. 

Der Gesamtdruck (s. Fig. 190 b) beträgt: 
2.8, = 2- 5000 = 10000 kg. 
Die spezifische Belastung p ergibt bei einem Zentriwinkel « — 180°: 
10000 
P = Orem 2-200 
Bei einem Kräftemaßstab 1 kg 
== 1 mm und einer Sehnenlänge 


heit setzen: M maz = 


= 25 kg/cm. 


Verlauf der Tangenlialkrolfe 


360 
= sl e = 2.200 
l= 2 r. sin F .10 
sin 18° — ~ 124 cm, beträgt 


die mittlere Höhe des Ellipsen- 

stiickes (Fig. 190 c) =" 24,5 mm. 

Hieraus ergibt sich ein Gesamt- 

druck: 

Q = 24,5 . 124 = ~ 3030 kg- 
Gewählt wurde der Quer- 

schnitt Fig. 189. Das Trägheits- Casamos hiig. 


Al  Gesamitelastung, 
moment in Bezug auf die Schwer- 
punktsachse des Seilquerschnittes 
ergibt sich: e ei d 


Ja, = 2 (Jx + a? F), | 
worin a den jeweiligen Schwer- 
punktsabstand von der Mittel- | 
achse des Seiles und F den In- 
halt des dazu gehörigen Flächen- 
elementes darstellt. 











U> Ihr 


189. Fig. 190. 


Fig. 
Fig. 189 und 190. Z. A.: Berechnung der Kransstärken von Seil- 
und Riemenscheiben. 


A 3 
Ja, = Jy +a F — * SE + 3,32.1,8- 10,0 = ~ 346,0 - 2 
= N 692,0 cm‘, 
A 3 
Ja, = Jx, Las Ba = SE + 2,95?. 10,0 - 2,5 = ~ 280,5 cm‘, 
e 8 
elta + 5,72. 2.5 - 8,0 = ~ 249,5 - 2 


= CN 499,0 cm! 
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Ja = Ja, + Ja, + Ja, = ~N 692,0 + 230,5 + 499,0 = ~ 1421,5 emt, Den Doppelspurigen Bogen, jedoch mit Schwellenträgern nur für 


J 1421,5 
— —n O 8 
Wer, m 3 = 171,0 cm8, 


1 Q-1 30830 - 124 
When 8 = oo doa 


In Anbetracht der Betriebsverhältnisse ist dieser Wert als zulässig 
zu betrachten. 


=~ 188 kgjcm?. 


Der Bietschtal-Viadukt. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 13 (I), 15 (II) u. 17 (III. und 
Abbildungen, Fig. 187 sowie 191 w. 192. 
(Sohlu8.) 


Die Zusammenstellung des Tragbogens erfolgte auf festen 
Rüstungen. Wegen der beträchtlichen Höhe über dem Boden und 
um das „Setzen“ des Gerüstes möglichst auszuschalten, wurde ein 
hohes Eisengerüst mit niedrigem Holzaufsatz benutzt. Diese An- 
ordnung hat sich u. a. auch beim Einbauen der Bogenschluß- 
stäbe bewährt. Man hatte mit Fugen von etwa 20 mm Breite zu 
rechnen, die durch Einrichten der Auflagertragkeile zu schließen 
waren. Für jeden Knotenpunkt des Untergurtes vom Bogen wurde 
die Höbe über dem Obergurt des Eisengerüstträgers rechnerisch 
bestimmt, nachdem zuvor durch Nivellements der Höhenunterschied 
zwischen Bogenlager und Gerüstobergurt festgelegt worden war. 

Als Montageeinrichtungen wurden die 
bekannten amerikanischen Derricks verwandt. 
Auf jeder Talseite wurde ein Derrick von 
rand 34 m Auslegerlänge und ebensoviel 
Ständerhöhe bei 5 bis 6 t Tragvermögen er- 
richtet. Jeder Derrick wurde durch eine 
Dampfmaschine bedient und hatte in erster 
Linie den Transport des Eisenmaterials von 
den Lagerplätzen bis zum Gerüstboden zu 
besorgen, dort übernahm denselben ein über 
den horizontalen Teil des Eisengerüstes laufen- 
der Montage - Portalkran. Beim Zusammen- 
stellen der Bogenbeine ersetzten die Derricks 
die sonst üblichen Versetzkrane. Ebenso lei- 
steten sie beim Aufstellen des Eisengerüstes, 
das als Turmbau, ohne eigene Rüstung, zu- 
sammengebaut wurde, gute Dienste Die 
Außenteile des Gerüstes auf der einen Seite 


fertig einzuhäingende Rüstträger, auf der an- ës? ne 


deren mit Zugstangen als Hängewerk ver- ” 

stärkte Untergurte des Eisengerüstes konnten 

auf dem festen Boden zusammengesetzt, so- 

dann mit den Derricks über die Verbrauchsstelle geschwenkt und 
dort eingesetzt werden. 

Zur Montage der Außenöffnungen benutzt man eiserne Rist- 
träger mit Holzabdeckung. Die Rüstträger stützen sich auf Konsolen, 
die in die Widerlager eingemauert wurden; eine weitere Unter- 
stätzung erhielten die Träger durch je ein auf die Obergurte der 
Bogenbeine aufgesetztes eisernes Rüstjoch und durch eine in den 
Auflagerquerträger für die Außenöffnung eingebaute ebensolche 
Hängerüstung. 

Die Nietung erfolgte mit Hilfe von Preßlufthämmern der 
Maschinenbau A.-G. vorm. Pokorny & Wittekind in 
Frankfart a./M. Ein Burckhardscher Stufenkompressor lieferte 
Druckluft von 6 bis 7 at. Spannung; diese diente außerdem zum 
Betriebe der Lufthämmer zurVersorgung der Pressluft-Feldschmieden. 
Der Kompressor wurde durch eine Lanzsche Lokomobile von 
22 PS angetrieben. Das zu ihrem Betrieb erforderliche Kessel- 
en sowie das Kühl- und Trinkwasser lieferte eine benachbarte 

elle 

Zur Belastungsprobe wurden drei elektrische B.L.S.-Loko- 
motiven 2500 PS von je 105 t Dienstgewicht verwendet. Beim 
Befahren der Brücke mit 75 km/Std. wurde im Bogenscheitel des 
äußeren Trägers eine vertikale elastische Einsenkung von 10 mm 
und beim inneren Träger eine solche von 5 mm beobachtet bei 
gleichzeitiger Seitenschwankung von 8 mm im Sinne der Fliehkraft. 
Bleibende Durchbiegungen konnten nicht festgestellt werden. 


Der Verbrauch an Eisen und Holz für die Brücke stellte 
sich für: 


eine Spur . . . . . rd 800 t 
Die Auf lagerkonstruktion mit "zugehörigen Quer- 


trägern zur Abstützung der Anschlußbrücken 

auf dem Bogen . , 930 t 
Die beiden Anschlußbrücken für die erste Spur „ 170 t 

Werkstattnieten rd. 75000 Stück, 

Montagenieten „ 50000 , 
Die Eisenrüstung . . „ 330 t 
Den Holzaufsatz mit Bohlenbelag ` u. Geländer » 200 m? 


— — ———— — 


Graphische Tabellen zur Berechnung von 


Kolbenkompressoren. 
Von Ingenieur Immerschitt. 
(Fortsetsung und Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 

Beispiele für die Anwendung der graphischen Tabellen. 

1. Beispiel). 

Es ist ein Kompressor für Druckluft von 6 kg/qem Über- 
druck und 1000 cbm/Std. Luftleistung in ein- und zweistufiger Bauart 
zu berechnen. Die Umlaufszahl betrage n = 200 in der Minute. 

Nach Fig. 179, Heft 27/28, Skz. 1 ist der volumetrische 
Wirkungsgrad des Kompressors bei 

einstufiger Kompression . . . ue = 0,907, 
zweistufiger ’ 2.2 Ny 0,973. 






8 


a 1 -grüotenmutte s 





! 
--95.00m theeretische Stutrvete- 


Fig. 191. Z. A.: Der Bietschtal - Viadukt. 


Fig. 179, Heft 27/28, Skz. 2 gibt die indizierte Kompressor- 
leistung für 1 cbm/Std. an und zwar für: 
einstufige Kompression zu 25336 mkg/Std. bezw. 0,094 PS und für 
zweistufige ? „23052 , , » 0,0854 PS. 
Das Verhältnis der Zylindervolumen ist der Fig. 180, Heft 27/28, 
Skz. 1 zu entnehmen; man findet für zweistufige Kompression 
2,61 :1. 
Nach Fig. 180, Heft 27/28, Skz. 2 komprimiert eine indizierte 
Kompressor-Pferdekraft bei 
einstufiger Kompression 10,64 cbm stündlich — Luft und bei 
zweistufiger š 11,71 , i 
In Fig. 181, Heft 27/28, Skz. 1 ist das Radvolamen’ in —E 
der angesaugten Luftmengen angegeben und zwar für: 
einstufige Kompression zu Si ‚4°/, und bei 
zweistufiger i » 17,8 %Jo. 
Den mittleren Druck der Diagramme o die Fig. 181, Heft 27/28, 
Skz. 2 entnehmen. Es ergeben sich diese zu: 
Pm = 2,298 kg/qcem bei einstufiger Kompression und 
Deh == 2,92 ; für den Hochdruckzylinder, 
Das = 1125 , „ »  Niederdruckzylinder bei zwei- 
stufiger Kompression. 
Für diese findet man in Fig. 181, Heft 27/28, Skz. 2 noch die 
Aufnehmerspannung pa = 1,6 kg/qem und den mittleren Druck pm, 
bezogen auf die Kolbenfläche des Niederdrucksylindere, zu 
Pm = 2,243 kg/qem. 
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Die Endtemperatur der verdichteten Luft läßt sich aus Fig. 182, 
Heft 27/28, Skz. 1 entnehmen. Nach dieser ist die Endtemperatur 
für einstufige Kompression 186,30 C, für zweistufige Kompression 
93,8 ° C. 

` Endlich gibt die Fig. 182, Heft 27/28, Skz. 2 die durch 
die Zylinderwandung abzuführende Wärmemenge an und zwar auf 
1 cbm angesaugte Luft bezogen. Man erhält aus dem Bilde für: 
einstufige Kompression 12,33 WE (Wirmeeinheiten) und für 
zweistufige š 5,61 „ í pro Zylinder. 

Ferner kann man in der Fig. 182, Heft 27/28, Skz. 2 noch 
die bei zweistufiger Kompression im Zwischenbehälter (Aufnehmer) 
abzuführende Wärmemenge entnehmen, die sich ermittelt zu: 
21,88 WE. 


A. Berechnung des einstufigen Kompressors. 


Zylinderabmessungen. Ist D der Zylinderdurchmesser 
in m, F der Zylinderquerschnitt in qm, s der Hub in m, n 


- éé =m 
60 


= woe 
6&0 WË 440 ~» 





Fig. 192. Z. A.: Der Bietschtal-Viadukt. 


die Umlaufszahl in der Minute, Q die in der Stunde angesaugte 
Luftmenge in cbm und ny der volumetrische Wirkungsgrad des 
Kompressors, so gilt, vorausgesetzt, daß der Kompressor doppelt 
wirkend gebaut wird: 
Q=2-F-s-n,-n-60—120-F.s-n,-n. 

Hieraus berechnet sich: 

e ee 
120-n,-n 220 - 0,907 - 200 
Soll der Zylinderdurchmesser D gleich dem Hub s gemacht 


2 D3 
> NEE 


Fig = 0,046 cbm. 


werden, so ist: 


3 
D = y 0,0586 = 0,389 m = 38,9 cm. 
Wird D = 40 cm ausgeführt, so berechnet sich s aus: 
F-s = 0,046 qm, 





128 — 
0,046 0,046 0,046 ` 
Dës äs 0,1256 ` En 
4 4 


ausgeführt: s = 0,37 m = 37 cm. 
Für D = 40 cm, s = 37 cm steigt die stündlich angesaugte 
Luftmenge auf: 
= 120-F-s-y,-n = 120 - 0,1256 - 0,37 - 0,907 - 200 
— 1010,6 cbm, 
welche der nun folgenden Berechnung zugrunde gelegt werden 
möge. 

Arbeitsverbrauch. Der indizierte Arbeitsverbrauch des 
Kompressors beträgt für 1 cbm/Std. 0,094 PS, und für 1010,6 cbm 
N; PS: N; = 1010,6 - 0,094 = 95,00 PS. 

Für einen mechanischen Wirkungsgrad nm — 0,85 beträgt die 
Antriebsarbeit N, des Kompressors: 

N; 95,00 
len Nm 0,85 

Der indizierte Arbeitsverbrauch läßt sich auch mit Benutzung 
der graphischen Tabellen (Fig. 180, Heft 27/58, Skz. 2 und 
Fig. 181, Heft 27/28, Skz. 2) berechnen. Nach Fig. 180, Heft 27/28, 
Skz. 2 verdichtet eine indizierte Kompressor-Pferdestärke 10,64 cbm 
stündlich angesaugte Luft. 

Die Anzahl der indizierten Pferdestärken N; ist somit: 

1010,6 
N = 10,64 = 95,00 PS. 

Nach Fig. 181, Heft 27/28, Skz. 2 beträgt der mittlere Druck 
des Kompressordiagramms pm == 2,298 kg/qem, mithin die in- 
2-10000 -F-s-n- pm 


== 111,8 ES, 








dizierte Pferdezahl Nj: N; = — — 
E 2.10000 - 0,1256 - 0,37 - 200 - 2,298 
ST 60-75 i 

N; = 95-00 PS. 


Endvolumen der verdichteten Luft. Dieses be- 


trägt: 0,224 - 1010,6 cbm = 226,374 cbm. 


Kühlwassermenge. Die durch die Zylinderwandungen 

abführende Wärmemenge W beträgt: 
W = 12,33 - 1010,6 — 12 459,7 WE. 

Bezeichnet K die für die äußere Zylinderoberfläche erforderliche 
Kiihlwassermenge in kg/Std., so kann unter der Voraussetzung, 
daß die Temperatur der Zylinderwände an der inneren Oberfläche 
gleich der Endtemperatur der Luft, und an der äußeren Ober- 
fläche gleich der Endtemperatur des abfließenden Kühlwassers ist, 


K = 





gesetzt werden: e CC 
Der Unterschied in den Temperaturen t, des zufließenden und 
ta des abfließenden Wassers beträgt im Mittel etwa 10°C. 


W 12459,7 


K= jo = jọ = 1245,97 kg = 1,246 cbm/Std. 


B. Berechnung des zweistufigen Kompressors. 


Der Kompressor sei ausgeführt: 


a) als Stufenkompressor mit Stufenkolben. (Die hintere 
Kolbenseite bildet den Niederdruckzylinder, der vordere ring- 
förmige Raum den Hochdruckzylinder. Die hintere Kolben- 
seite saugt Luft an und verdichtet sie auf pa = 1,6 kg/qem, 
drückt sie dann in den Zwischenkühler und von hier geht 
die Luft, bis auf die Temperatur der Ansaugluft abgekühlt, 
in den Hochdruckzylinderraum). 

b) mitzweidoppeltwirkenden Luftzylindern. (Diese 
Anordnung soll nur der Vollständigkeit des Beispiels halber 
hier durchgerechnet werden. In der Regel werden nur große 
Kompressoren, d. h. solche mit über 2000 cbm stündlicher 
Saugleistung, in dieser Bauart ausgeführt). 


a) Berechnung des Stufenkompressors. 


Zylinderabmessungen. Ist D der Durchmesser des 
dicken, d der des dünnen Teiles des Stufenkolbens, s der Kolben- 
hub, sämtliche Abmessungen in Meter gerechnet, ferner n die 


Umlaufzahl in der Minute, Q die stündliche Ansaugluftmenge in 
cbm und ny der volumetrische Wirkungsgrad des Kompressors, so 
gilt für die Abmessungen des Niederdruckteils: 


Di 
Q= rs nen 60. 
Für s = 0,75 D wird: 
D8 n 
1000 = 0,75 - a 0,973 - 200 - 60 
Sen 1000 - 4 
0,75 - n - 0,978 - 200 - 60 
D = 0,530 m = 53,0 cm. 
Der Kolbenhub s wird somit: 
s = 0,75 - D = 0,75 - 0,53 = 0,398 m, 


D® = 0,1456 cbm. 


ausgeführt: s = 40,0 cm. 
Mit diesen Abmessungen beläuft sich die stündlich angesaugte 
Luftmenge auf: 
D? 2 
Q = , m 60 = 1 * 0,4 - 0,973 - 200 - 60 





4 4 
Q = 1053 cbm/Std. 
Das Verhältnis der Zylindervolumen ist 2,61:1; somit berechnet 
sich der Querschnitt des ringförmigen Raumes aus: 
1 D? n 
‘oer 2 a 
und der Durchmesser d des dünnen Teiles des Stufenkolbens aus: 
d?x 1 Dis Din 
GE Er 
4 2,61 4 4 
die D*x 1 D?n 
- (1 — 250) == 0,617 — 
d? = 0,617 - D? = 0,617 - 0,53? — 0,1732 qm; 
d = 0,415 m = 41,5 cm. 


Arbeitsverbrauch. 


Der indizierte Arbeitsverbrauch beträgt für 1 cbm/Std. 0,0854 PS 
und für 1053 cbm/Std. N; = 1058 - 0,0854 = 89,98 PS. 

Eine indizierte Kompressorpferdestärke verdichtet 11,71 cbm/Std., 

1053 
‘=a 89,95 PS. 

Die mittleren Drucke sind für den Hochdruckzylinder pmn 
= 2,92 kg/qem und für den Niederdruckzylinder pmn 1,125 kg/qem. 
Der indizierte Arbeitsbedarf N; ist gleich der Summe der Arbeits- 
mengen für die einzelnen Stufen, folglich: 


dä Die Den: 8-8 (D? — dl Dep: 8- D 
N; = 10000 Bee CH + 10000 ra 
N; = 10000 - 053? 1,125- 0,4 - 200 
4 60-75 
10000 - (0,53? — 0,412) n 2,92-0,4- 200 
u 605° 
N; = 44,5 + 44,8 = 89,3 PS. 
Endvolumen der verdichteten Luft. In Prozenten 
der angesaugten Luftmenge beträgt das Endvolumen 17,8 °/), folg- 
lich: 0,178 - 1050 = 186,9 cbm. 


Kühlwassermenge. Die durch die Zylinderwandungen 
abzuführende Wärmemenge W, beträgt: 


W, = 2- (5,61 - 1050) = 11800 WE, 
die im Zwischenkühler abzuführende: 
W, = 21,88 - 1050 = 22980 WE, 
insgesamt also: 
W = W, + W; = 11800 + 22980 — 34780 WE. 


Die Kühlwassermenge K berechnet sich, gleiche Verhältnisse wie 
vorber vorausgesetzt, zu: 


mithin: 


W 34780 
b) Ausführung mit zwei doppeltwirkenden Luft- 
zylindern. 


__Gylinderabmessungen. Ist D der Durchmesser des 
Niederdruckzylinders in m, d der Durchmesser des Hochdruck- 


=- 129 — 0 — 
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zylinders in m, s der gemeinsame Hub in m, so wird bei sonst 
gleichen Bezeichnungen: 


2 
ETH DEER 
Für s == D wird: 
3 
ËTT DEER und 
(ee Boge ee Te 


"Ze, gen.  2-n-0,978- 200-60 
D = 0,38 m = 88 cm; 
Ausgeführt soll werden: D = 39 cm. 
Der Hub s wird dann: 
4Q 4.1000 
s= 2 D?x-ny-n-60 2-0,892-n- 0,973 - 200 - 60° 
s = 0,86 m = 36 cm. 
Für D = 39 cm und s = 36 cm wird die stündlich angesaugte 
Luftmenge: 
(= u -s-ny-n-60 = 2 SE - 0,86 - 0,978 - 200 - 60 
Q = 1005 cbm. 


Das Zylindervolumen des Niederdruckzylinders ist 2,61 mal so groß 
als das des Hochdruckzylinders, folglich: 








2 3 
Tas 261s; 
d’n 1 D?n 1 0,39? 
A 261 4 4261 4.’ 
Ja _ 0,89? 


239 
d = 0,24 m = 24 cm. 
Arbeitsverbrauch. 
N; = 1005 - 0,0854 = 85,83 PS, bezw: 
1005 
N; == 11,71 = 85,8 PS oder: 
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. 2,92 - 0,86 - 200) , 


N; = 85,4 PS. 


Endvolumen der verdichteten Luft. 
0,178 - 1005 = 178,89 cbm. 


Kühlwassermenge. 
W, = 2-5,61- 1005 = 11276 WE; 
W, = 21,88 - 1005 — 21989 WE; 
W = W, + W; = 11276 + 21989 = 33265 WE; 
33205 


K = -o = 8826,5 kg = 3,8265 cbm/Std. 


2. Beispiel. 


Es ist ein einstufiger Kompressor mit Riemenantrieb folgender 
Abmessungen vorhanden: 


Zylinderdurchmesser D = 250 mm, 
Kolbenhub Rm s = 800 , 
Kolbenstangendurchmesser d= 45 , 


Der Kompressor soll Preßluft von p = 2, 8, 4, 5, 6 und 
7 kg/qcm erzeugen; für diese verschiedenen Drucke soll bestimmt 
werden: 

a) Saugleistung des Kompressors in cbm bezogen auf die 

Stunde, 

b) Arbeitsbedarf N, in PS, 

c) Endvolumen der verdichteten Luft, 

d) Temperatur der verdichteten Luft, 

e) Kühlwassermengen. 
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Der mechanische Wirkungsgrad nm betrage etwa 0,80 und 
die Umlaufszahl n = 175 in der Minute. Die sonstigen Ver- 
hältnisse sind die gleichen wie im vorhergehenden Beispiel. 


a) Die Saugleistung des Kompressors bestimmt sich aus: 





Die dän 
0-2 -7) S. He: DH: 60 
2 2 
[2 Z AOLE) 0,8- 175-60; 


Q = (2 0,0415 — 0,0016) - 0,8 -ny 175 - 60; 
Q = (0,0830 = 0,0016) - 0,3 -ny - 175 - 60; 
Q = 0,0814 - 0,8 - 175 - 60-7, = 256,410 ge 
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Fig. 193. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von — 


Dampfmaschinen. 
Für: 
p= | 2108.74 9.0.6 | 7 kg/qcm 
ist (nach Fig. | | 
179, Hft.27/28, | | | | 
Skz. 1) ae = | 0,967 | 0,95 , 0,934 | 0,92 0,907 | 0,894 
= | 248,1 | 243,3 | 239,4 | 235,8 | 232,74 | 229,2 cbm/Std. 


| 


b) Der Arbeitsbedarf N; berechnet sich nach Fig. 179, Heft 27/28, 
Skz. 2 zu: 





i j 
= 2 3 4 6 7 kg/qcm 
= 248, 1 | 243,8 | 239,4 | 235,8 | 232,74 229,2 cbm/Std. 
1 cbm stünd- | 
lich angesaugte | | 
Luft benötigt | 0,0494 | 0,0635 | 0,0748 | 0,085 0,094 0,1 PS 
Nj = 12,3 | 154 | 179 | 92 219 22,92 PS 
Ne — Wf 154 | 198 | 224 | 24,0 27,2 288 PS 





c) Das Volumen V der verdichteten Luft ist gleich dem An- 
fangsvolumen Qmal den aus Fig. 181, Heft 27/28, Skz. 1 zu 


entnehmenden Werten _, welche das Endvolumen in Prozenten der 


angesaugten Luftmenge geben: 
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p = 3 

Q= | 2481 | 243,8 | 239,4 235,8 EN 14 | 229,2 cbm/Std. 
WË 0,43 | 0,845 0,293 | 0,254 0,224 | 0,205 

V= 1069 | 83,7 70,15 | 59,5 ı 52,2 | 46,95 cbm 


d) Die Temperaturen t der verdichteten Luft betragen nach 
Fig. 182, Heft 27/28, Skz. 1: 





3 4 5186 — 
130,6 152 > 170,2 | 186,3 200.7 0 Celsius 


92 


oJ 


104,6 


p 
t2 


| 





e) Die Kühlwassermengen K = --- ergeben sich aus 


ta — te 
Fig. 182, Heft 27/28, Skz. 2 zu: 





Ts 6 | 7 te 


e 








cm 
w= 649 | 835 | 9,82 11,1 12,33 | 13,18 WE/I cbm 
==. 248,1 | 243,3 | 239,4 | 235,8 282,74 229, 2 
W= Q.w= 1610 | 2030 23847 į 2640 i 2880 8020 WE 
p= — 161 208 = 234,7 264 ° 288 302 kg/Std. 
K == 0,161 0,203 0,2437 0,264 0,288 0 302 chm/Std. 


130 


Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleich- 
strom-Dampfmaschinen. 
Von B. Schapira. 
Mit Zeichnungen auf Taf. 14 (I.), 16 (II) u. 18 (IIL), sowie Abbildungen, 
Fig. 193 bis 196. 
(Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft.) 
Gleichstrom-Lokomobilen. 


Gegenüber einer gewöhnlichen Wechselstromlokomobile mit 
Tandemmaschine wird ein vollständiger Zylinder entfallen, im Ver- 
gleich mit einer Verbundmaschine wird eine ganze Maschine und 
am verbleibenden Zylinder werden die Ausströmventile erspart. 
Es kann daher der Zylinder direkt auf dem Kessel angebracht 
werden und die Ventile werden durch einen Schwungradregler 
beeinflußt. 

Fig. 198 und 196 zeigen Einzelheiten einer Gleichstromloko- 
mobile der Kolomnaer Maschinenfabrik, Kolomna (Rußl.). 

Die Gleichstromlokomobilen werden für Kondensations- und 
Auspuffbetrieb gebaut und haben als Vorteile: geringen Koblen- 
verbrauch, einfachen Aufbau, Auswechselbarkeit sämtlicher Ma- 
schinenteile und den zentralen Zusammenbau von Zylinder, Steuerung, 
Triebwerk und Kessel. 


Gleichstrom-Lokomotiven. 
Vgl. Tafel 14 (1). 


Es ist vorauszusehen, daß sich durch die Einführung der 
Gleichstromlokomotiven mit Ventilsteuerung eine Ersparnis von 8 
bis 10°/, Brennstoff gegenüber Wechselstromlokomotiven wird 
erzielen lassen, was als ein wesentlicher Fortschritt bezeichnet werden 
kann, insbesondere in Berücksichtigung der bisherigen Kolben- 
schiebersteuerung und deren Nachteile. 

In Abb. Fig. 194 sind die Ordinaten die Ausstrémquerschnitte der 
Wechselstrommaschine bei 80°/ und 70°), Füllung und gum Ver- 
gleich die für jede Füllung gleichbleibenden Querschnitte der 
Gleichstrommaschine gegeben. Auf der Abszisse a—b, welche 
die Zeit einer ganzen Kurbelumdrehung darstellt, ist für die ent- 
sprechenden Prozente des Kolbenweges der Beginn und das Ende 
der Ausströmung angegeten. Fläche F bezieht sich auf die Gleich- 
stromlokomotive F, und F, auf die Wechselstrommaschine. Aus 
den Schaulinien geht hervor, daß der Abdampf bei dem Gleich- 
stromsystem die Innenwandungen der Zylinder schon nach etwa 





E 


Fig. 19. 
Fig. 194 u. 195. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von 
Gleichstrom- Dampfmaschinen. 


1/, Kurbelumdrehung verläßt und somit ein weiterer Wärmeverlust 
durch ihn ausgeschlossen ist. Durch die sofort nach Abschlus 
der Auslaßöffnungen schon bei 12,7%/, des Kolbenhubs beginnende 
Kompression ist ein großer schädlicher Raum erforderlich, welcher 
aber nicht durch lange Kanäle mit großer Flächenbegrenzung ge 
bildet ist, sondern von verbältoismäßig sehr kleinen Flächen ein: 
geschlossen wird. Die Wärmeverluste sind daher geringer als be 
Wechselstrommaschinen und der schädliche Raum von 16,5°/, vorn 
und 17,25°/, hinten, gegen 11,80%, vorn und 18,65°/, hinten bei 
der normalen Wechselstromlokomotive (Fall einer 2B-Schnellzug- 
Lokomotive), bringt keine Unwirtschaftlichkeit hervor, weil Nieder- 
schläge an den verbältnismäßig kleinen Flächen vermieden werden. 
In Fig. 195 sind die bei verschiedenen Füllungen und Fahrge- 
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schwindigkeiten aufgenommene Diagramme einer ähnlichen Loko- 
motive wiedergegeben und diese lassen erkennen, daß: 

1. Der Abfall der Expansionskurve langsamer vor sich geht 
als bei Wechselstrommaschinen. 

2. Die Dauer der Ausströmung bei großer oder kleiner Kolben- 
geschwindigkeit die gleiche ist. 

3. Die Kompressionslinie in beiden Diagrammen den gleichen 
Verlauf nimmt. 

4. Eine drosselnde Wirkung des Abdampfes auch bei großen 
Füllungen nicht auftritt; die Druckverminderung geht vielmehr 
vom Augenblick der Vorausströmung bis zum Ende des Kolben- 
hubes fast bis zur atmosphärischen Linie herunter. 

Die großen schädlichen Räume werden in den kugelförmig aus- 
gebildeten dreiteiligen Kolben verlegt, der aus einem Tragring aus 
S. M.-Stabl in der Mitte und zwei Kolbenscheiben aus Stahlguß zu 
beiden Seiten besteht Bei den Lokomotiven der preußischen Staats- 
babnen hat sich eine hintere Kolbenführung bisher nicht als not- 
wendig erwiesen, wogegen bei der Moskau-Kasaner Bahn, welche 
neben den preußischen Staatsbahnen die meisten Gleichstromlokomo- 
tiven besitzt, diese hintere Kolbenführung nachträglich durchgeführt 
werden mußte, da sonst Beschädigungen der Kolbenfläche auftraten. 

Die Auslaßquerschnitte werden mehr als doppelt so groß 
wie bei den gewöhnlichen Wechselstromlokomotiven gehalten. Da 
die Schlitze rasch freigelegt werden, entsteht ein scharf abgerissener 
Auspuff, der das Feuer so stark aufreißt, daß es sich als notwendig 
erwies, die Auspuffrohrquerschnitte zu erweitern, damit die Ge- 
schwindigkeit des Aus- 
puffdampfes gedämpftund 
gerade noch das erforder- 

liche Vakuum in der 
Rauchkammer erzeugt 
wird. 

Bei den Gleichstrom- 
lokomotiven wird sowohl 
bei den kleinsten als auch 
bei den größten Füllungen 
stets der volle Schlitz- 
querschnitt freigelegt, so 
daß nennenswerte Gegen- 
drücke nicht auftreten 
können, im Gegensatz zu 
den Wechselstromlokomo- 
tiven, die bei geringen 
Füllungen starke Drosse- 
lung des Auspuffes zei- 
gen. 

Die verwendete Steuerung ist eine Heusingersteuerung, 
welche die beiden Einlaßventile durch Rolle und Hubkurve bewegt. 
Wegen der schweren Beanspruchung empfiehlt es sich, die Steuer- 
stange mit quadratischem Querschnitt auszubilden und in die Haube 
eine auswechselbare Gleitfläche einzulegen. Um beim Anfahren 
die hohe Kompression wegzubringen, werden vom Führerstand 
aus zwei kleine Ventile geöffnet, welche den Dampf auch nach 
Abschluß der Ausströmschlitze ausströmen lassen. Diese Ein- 
richtung wird jedoch nicht mehr ausgeführt. Da das Eröffnen 
und der Ventilschluß nicht so rasch wie beim Kolbenschieber er- 
folgen, tritt die volle Eröffnung durch entsprechende Form der Hub- 
steinkurve erst um 25°/, später als bei Wechselstrommaschinen 
ein. Von besonderem Vorteil ist es, daß eine einfache und wirk- 
same Umlaufvorrichtung dadurch gebildet ist, daß vom Führer- 
stand aus während der Talfahrt ein Stift in den Ventilführungen 
mittels Nocken hochgedrückt und damit die Einlaßventile gelüftet 
werden können, um die Kompression auszuschalten. Um die Ge- 
fahr der Wasserschlige zu verringern, ist im untersten Teil des 
Auspuffwulstes eine Bohrung angebracht, durch die das Wasser 
abgehen kann, wenn es nicht vom Auspuffdampf mitgerissen wird. 
Ebenso werden auch etwa vom Kessel mitgerissene Verunreinigungen 
durch den Auspuffdampf herausbefördert, so daß Zylinder und 
Kolben rein bleiben. 

Als hauptsichlichste Nachteile der Gleichstromlokomotiven 
kommen die größere Baulänge von Zylindern und Kolben, der gegen- 
über gewöhnlichen Lokomotiven um 50 ?/ größere schädliche Raum 
und das stärkere Triebwerk in Betracht. Jedenfalls ist ein Ventil 
viel leichter dicht zu halten als der Schieber und der Hauptvorzug 
der Ventillokomotive gegenüber der Schieberlokomotive dürfte in 
der besseren thermischen Ausnützung des Dampfes zu suchen sein. 





Fig. 196. Z. A.: Der gegenwärtige Stand 
d. Baues von Gleichstrom-Dampfmaschinen. 
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Gleichstrom-Dampffördermaschinen. 


Wenn auch die Gleichstrommaschine als Betriebsmaschine 
bemerkenswert gute Ergebnisse geliefert hat, wie aus später an- 
geführten Verbrauchsergebnissen hervorgeht, so werden doch an 
die Gleichstromfördermaschine viel schwierigere Anforderungen ge- 
stellt, wie Anfahren in jeder Kurbellage und sicheres Manövrieren 
und Umsteuern. Diesen Bedingungen wird durch Anwendung 
eines zusätzlichen Auslaßschiebers entsprochen, der beim Einstellen 
die Kompression durch Auslassen des Dampfes aufbebt, wogegen 
die volle Kompression bei der Förderung entwickelt wird. Bei 
Verwendung von überhitztem Dampf wird der Dampfverbrauch der 
Dreifach-Expansionsmaschinen erreicht. | 

Vor allem entfallen bei der Gleichstromfördermaschine sämt- 
liche Verluste infolge Anwendung mehrerer Zylinder wie bei der 
Tandemmaschine, der Aufbau wird unvergleichlich einfacher und 
die Herstellungskosten niedriger. Desgleichen wird der Platzbe- 
darf ganz bedeutend eingeschränkt und der Schmierölbedarf ver- 
mindert. Für den Vorwärts-und Rückwärtsgang sind insgesamt 
nur 4 Steuerorgane erforderlich, die durch eine gleiche Anzahl Nocken 
betätigt werden. Die Nocken werden durch einen Handhebel be- 
wegt, können aber für größere Anlagen durch Dampfkraft betätigt 
werden. Selbstredend werden die Steuerorgane in den Deckeln 
untergebracht, um den Vorteil kleiner schädlicher Räume zu haben. 


Gleichstrom-Walzenzugmaschinen. 


An eine gute Antriebsmaschine für eine Umkehr-Walzen- 
straße werden neben einer leichten Bedienung, Zuverlässigkeit 
und wirtschaftlichen Dampfausnützung folgende Anforderungen ge- 
stellt: Die Maschine muß rasch in die Ruhelage kommen, sobald 
das Walzgut die Straße verlassen hat; sie muß während der Walz- 
periode, also während der größten Arbeitsleistung, sehr wirt- 
schaftlich arbeiten; bei langsamen Gang darf die Maschine nicht 
stecken bleiben, wenn die Belastung wächst, resp. durchgehen, wenn 
diese plötzlich abnimmt; die Maschine muß in jeder Lage leicht 
angehen und das Walzgut mit einer gleichmäßigen nicht zu großen 
Geschwindigkeit ergreifen. 

Die Gleichstrom-Walzenzugmaschine wird in erster Linie als 
Drillingsmaschine auszuführen sein, so zwar daß sie beim Anfahren 
und Stoppen Drosseldiagramme und während der Walzperiode 
Fülldiagramme gibt. Zu diesem Zwecke werden neben den Ein- 
laßventilen noch Hilfsventile vorgesehen, welche den Dampf infolge 
des kleinen Durchlaßquerschnittes drosseln. Durch Verstellen des 
Steuerhebels wird beim Anfahren und Stoppen Drosselung und 
während des Walzens auf volle Füllung eingestellt. | 

Über die sonstigen Anwendungen der Gleichstrommaschine, 
insbesondere als Schiffsmaschine und zum Antrieb von Kompressoren, 
Pumpen, Gebläsen usw. liegen keine Betriebserfahrungen vor, doch 
liegt kein Grund vor anzunehmen, daß sich die Gleichstrommaschine 
auf diesen Gebieten nicht bewähren sollte. (Fortsetzung folgt.) 





Aus der praktischen Metallbearbeitung. 
1. Wie biegt man schnell dünne Metallrohre? 


Kaum eine Arbeit liefert soviel „Ausschuß“ als das Biegen 
von Metallrohren, wenn es — von einem Ungeübten vorgenommen 
wird. Leider steht nun aber nicht immer ein Kupferschmied zur 
Verfügung und der Schlosser oder Motorwagenführer muß sich 
selbst helfen. Er verfährt dabei am besten wie folgt: 

Er sucht zunächst festzustellen, aus welchem Metall das zu 
biegende Rohr gefertigt war. Hierzu wird das Rohr an einer geeig- 
neten Stelle angefeilt, oder mit Säure behandelt, oder mit Hilfe 
eines Meißels angekernt. 

Wurde das Rohr „spröde“ befunden, so ist große Sorgfalt beim 
Biegen zu beachten. War es aus elastischem Material hergestellt, 
so läßt es sich unter Umständen sogar ohne „Füllung“ biegen. 
Man erhitzt in diesem Falle das Rohr und biegt es „warm“. Rohre 
aus sprödem Metall sind zunächst mit Kolophonium, Sand oder 
flüssigem Blei zu füllen. In manchen Fällen genügt sogar eine Kitt- 
füllung. Ja es wurde schon versucht, in das Rohr einen Stahldraht 
einzuführen, der dann natürlich so dick sein muß, daß er das Rohr 
wenigstens nahezu ausfüllt. Fig. 197 veranschaulicht die drei Fälle. 
In Skz. 1 ist der Trichter zu sehen, durch den man das Blei in das 
Rohr fließen läßt; Skz. 2 zeigt ein mit Kolophonium oder feinem 
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lehmfreien Sand gefülltes Rohr und Skz. 3 ein Rohr mit eingeführ- 
tem Drahtstahl. Naturgemäß ist das letzterwähnte Verfahren 
nur für ganz dünne Rohre aus Messing usw. anwendbar. 

Beim Füllen des Rohres mit Sand oder Kolophonium ist darauf 
zu achten, daß das Rohr auch vollständig ausgefüllt ist; sonst ent- 
stehen an der Biegestelle c, Fig. 199, Skz. 3 leicht leere Stellen. 
Die Folge davon ist, daß das Rohr in der Art Skz. 1 oder 2, 
Fig. 199 einknickt. — Die Brüche in den Beispielen sind natur- 
gemäß etwas übertrieben, um die Wirkung deutlicher zu machen. 

Das Biegen selbst kann zur Not im Schraubstock vorgenommen 
werden. Besser ist es jedoch, wenn man sich eine Biegeinrichtung 
beschafft. Diese stellt man sich selbst in der Weise her, daß man 





auf einer Platte (vgl. Fig. 198, 
7. 3 7 Skz. 1) ein Rad von 7 bis 30 cm 
2 Og Durchmesser in einer Gabel 
y = lagert und in der Platte genau 
i in der Achse des Rades eine 
a Öffnung vorsieht. Durch letz- 
tere wird das Ende des zu bie- 
genden Rohres gesteckt. Dann 
— — wird das Rohr langsam von 
d ec Hand über die Rolle gezogen 

pa d h Bedarf geb 
is und so nach Bedarf gebogen. 
, Die Krümmung, welche in dem 
en 108 Rohr in diesem Falle entsteht, 

deckt sich in ihrem Radius mit dem der Rille der Rolle. 

Soll das Rohr ~-förmig gebogen werden, so ordnet man auf 
einer Platte vier Rollen so an, wie das die Skz. 2 der Fig. 198 zeigt. 
Das gerade Rohr wird dann vom einen Ende aus zwischen die Rollen 
eingebracht und so nach und nach gebogen. Die Rollenträger 
müssen in diesem Falle natürlich einstellbar sein. Zu diesem Zwecke 
versieht man den Stiel der Gabeln mit Gewinde und setzt auf dieses 
vor und hinter der Platte eine Mutter. Durch Auf- und Niederschrau- 
ben dieser Muttern kann man den Abstand der Rollenmittel von 
der Oberkante der Platte innerhalb der durch das Schraubengewinde 
festgelegten Grenzen ändern. 

Besser als die vorbeschriebenen Einrichtungen ist selbstver- 
ständlich eine kleine Biegmaschine. 

Zur äußersten Not kann man sich auch durch Verwendung 
der in Fig. 198, Skz. 3 dargestellten Matrize helfen. Diese enthält 
eine doppeltkonisch gestaltete zentrale Bohrung und wird so in 
den Schraubstock gespannt, daß man bequem zum Rohr kann. 
Man steckt das Rohr durch die Matrize und biegt es dann von Hand. 


2. Herstellung eines billigen Goldüberzuges ohne Verwendung 
des elektrischen Stromes. 


Man löse metallisches Gold in Königswasser auf, welches man 
durch Mischen von 1 Teil konzentrierter Salpetersäure und 2 Teilen 
Salzsäure erhält, und bringe die Säuremischung 
in ein Glas, welches man in einem mit Sand 
gefüllten Gefäß über einer Gasflamme erhitzt. 

Zum Königswasser füge man 75 g 
metallisches Gold und lasse dieses sich auf- 
lösen. Nachdem sämtliches Gold sich aufge- 
löst hat, was man an der klaren Flüssigkeit 
erkennt, tue man diese in einen Steinkrug, in 
welchen man vorher 13 1 Wasser gefüllt 
hat. Hierauf gebe man zu der Mischung im 
Steinkrug solange Ammoniakwasser in kleinen 
Mengen hinzu, bis das Gold sich von der Säure 
trennt. 

Jetzt lasse man die Flüssigkeit sich ab- 
setzen und gieBe dann die Säure und das Ammoniakwasser ab, 
wobei man sorgfältig darauf zu achten hat, daß man kein Gold- 
chlorid beim Abziehen der Flüssigkeit wegschüttet. Hierauf füge 
man von neuem Wasser hinzu und lasse wieder absetzen. Man 
wiederhole dies mindestens viermal, um sicher zu sein, daß keine 
Säure mehr beim Gold zurückgeblieben ist. 

Nun wird das Vergoldungsbad auf folgende Weise hergestellt: 
Man nehme 200 g von dem erhaltenen Goldchlorid, 113 g Cyan- 
kalium, 2 1 zweifachschwefelsaures Natron und 4,5 1 Wasser. 

Man verwende diese Lösung in heißem Zustande und tauche 
den zu vergoldenden Gegenstand hinein. Besteht letzterer nicht 
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aus Messing, so gibt man ihm aus Griinden der Billigkeit vorher 
noch einen dünnen Überzug aus Messing, in welchem Falle der 
Gegenstand sofort nach dem Eintauchen eine schöne Farbe an- 
nehmen wird. Nach dem Herausnehmen aus dem Bad spüle man 
in heißem Wasser ab, trockne in Hartholzsigemehl und überziehe 
den Artikel mit einem harten durchsichtigen weißen Lack. J. 


3. Schwarzbeizen von Messing. 


Das Laboratorium der Physikalisch-technischen Reichs- 
anstalt in Charlottenburg veröffentlicht folgende Blauschwarz- 
beize fiir Zinkkupferlegierungen: 

100 g Kupferkarbonat (Kupfergriin) werden in 750 g Ammoniak 
gelöst. In diese mit 150 cem Wasser versetzte kalte Lösung bringt 
man die zu beizenden vorher jedoch gut gereinigten Gegenstände 
und bewegt sie, an einem Messingdrahte hängend, zwei bis drei 
Minuten in der Lösung. Sodann wäscht man sie ab und trocknet sie. 

Zum Schwarzheizen auf heißem Wege soll man die gut gereinig- 
ten Gegenstände aus Kupfer und Kupferlegierungen, auch Neusilber 
und Eisen in eine auf 40 bis 45° erhitzte Lösung von 60 g Kupfer- 
nitrat und 2,5 g Silbernitrat in 200 ccm destillierten Wassers 


| eintauchen, das Überflüssige abtropfen lassen und schließlich 


den Gegenstand langsam trocknen. Hierauf erhitzt man thn 
allmählich mit einer Flamme. Man wird dabei finden, daß dic 
anfangs grüne Farbe in eine tiefschwarze übergeht; ist das der 
Fall gewesen, so bürstet man ab. 


4. Schmelzen von Aluminium bei niedriger Temperatur. 


Die Mehrzahl der Aluminiumschmelzer schmelzen das Alu- 
minium zu schnell. Dieses schmilzt bei einer verhältnismäßig 
so niedrigen Temperatur, daß einzelne Teile überhitzt, ja sogar 
schon verbrannt sind, ehe die anderen flüssig geworden sind. Die 
Temperatur braucht, wenn sämtliches Aluminium geschmolzen ist. 
gar nicht einmal zu hoch zu sein, und trotzdem wirkt schon das 
Überhitzen eines Teiles der Metallmasse nachteilig. 

Sämtliche Metalle werden durch Überhitzen ungünstig beein- 
flußt. Aluminium erleidet aber bei einer solchen Behandlung 
größeren Verlust als Messing oder Bronze; das Aluminium oxydiert, 
es entwickeln sich Gasblasen, infolgedessen entstehen beim 
Gießen Gußblasen und die Festigkeit des Metalles vermindert sich. 

Das beste Verfahren besteht darin, daB man das Schmelzen 
allmählich in der Weise vornimmt, daß kein Teil zu schmelzen be- 
ginnt, ehe der Rest entsprechend erhitzt ist. Dies kann dadurch 
erreicht werden, daß man die Hitze des Schmelzofens herabsetzt. 
gleichviel, welches Heizmaterial man verwendet. Die Hitze kann 
so reguliert werden, daß kein Teil der Aluminiummasse überhitzt 
wird. Durch langsameres Schmelzen wird man stets besseres Metall 
erhalten, vorausgesetzt naturgemäß, daß das Schmelzen nicht 
übermäßig in die Länge gezogen wird. 

Das ıdeale Verfahren, das bei anderen Metallen durchführbar 
ist, das man aber hier nur selten wird durchführen können, besteht 
darin, daß die gesamte Metallmasse gleichzeitig zum Schmelzen 
gebracht wird. Pusch. 


5. Verwendung von Borsäure im Nickelbad. 


Viele Galvaniseure fügen schon seit längerer Zeit den Nickel- 
bädern eine entsprechende Menge Borsäure bei. Die Tatsache, 
daß Borsäure bei diesen Bädern von Vorteil ist, ist schon längst 
bekannt; aber erst in neuester Zeit hat man den wirklichen Wert 
dieser Zugabe erkannt. Augenblicklich findet die Borsäure zu diesen 
Zweck sehr viel Verwendung; sie sollte überhaupt zu sämtlichen 
Nickelbädern hinzugetan werden. 

Die Vorzüge, welche die Borsäure den Überzügen erteilt, 
sind dreierlei Art. Der Überzug besitzt eine hellere Färbung, 
ferner ist er weicher und neigt auch nicht so sehr zur Grübchen- 
bildung. Die Grübchen auf nickelplattierten Artikeln sind bekannt- 
lich auf Gasbläschen von Wasserstoff, welche auf der Oberfläche 
festhaften und ein Niederschlagen von Nickel an diesen Stellen 
verhindern, zurückzuführen. Wird eine entsprechend große Menge 
Borsäure zum Nickelbad hinzugetan, so findet eine schwächere 
Gasentwicklung an der Oberfläche des zu plattierenden Gegen- 
standes statt und, falls nicht ein übermäßig starker Strom benutzt 
wird, ist die Gefahr einer Grübchenbildung gering. Man hat ge- 
funden, daß man wenigstens 38 g Borsäure auf je 11 Badflüssigkeit 
zugeben kann. E 
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Das moderne Geschütz.*) 
Von Dipl.-Ing. F. Metzler. 
Mit Abbildungen, Fig. 201 und 202. 


Seit uns nach dem Falle von Lüttich erstmals die Kunde 

von dem Vorhandensein der gewaltigen deutschen Mörser wurde, 
welche die Festung niederkämpften, und denen, im Verein mit 
den ebenfalls mächtigen Geschützen unserer Bundesgenossen, eine 
Reihe weiterer Stützpunkte unserer Gegner erlag, stieg das Inter- 
esse an der Artillerie in allen Schichten der Bevölkerung. Auch 
der Techniker hat vor 
dieser Zeit der Artillerie " 
im allgemeinen kein sehr 
reges Interesse entgegen- 
gebracht, er betrachtete 
die Konstruktion von 
Geschiitzen und deren 
Zubehör als eine militä- 
rische Sache, an der nur 
wenige Spezialfabriken 
beteiligt sind. Das hat 
sich gründlich geändert. 
Der Techniker hat an 
der modernen Artillerie 
und an deren weiteren 
Entwicklung einen sehr 
großen Anteil, seit das 
Geschütz eine verwickel- 
te Maschine geworden 
ist, bei deren Entstehen 
eine Reihe technischer 
Gebiete beteiligt ist. Zu- 
nächst der Eisenhütten- 
mann, der die Bereit- 
stellung des Robmate- | 
rials für das Geschütz 
zu besorgen hat, dann 
der technische Physiker 
und Mathematiker, der 
die Berechnung des Ge- 
schützrohres, der Ge- 
schoßbahn usw. vor- 
nimmt, der Maschinen- 
bauer für die Konstruk- 
tion der Lafetten und 
des Zubehörs, der Optiker, der die Visiereinrichtungen baut und 
schließlich der Chemiker und Sprengstofftechniker, welcher die 
Bestimmung der Treibmittel übernimmt und deren Herstellung 
leitet. 

Nachstehend sei ein Überblick über die moderne Artillerie 
im allgemeinen und über das Geschütz im besonderen gegeben. 
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I. Allgemeines. 
Die Artillerie eines Staates gliedert sich im allgemeinen in 
folgender Weise: 
A. Landartillerie. 


1. Feldartillerie: bestehend aus fahrenden und reitenden Kanonen- 
batterien und Feldhaubitzbatterien. 


2. Schwere Feldartillerie: bestehend aus schweren Feldkanonen 
und Haubitzen (Mörser). 


3. Gebirgsartillerie: bestehend aus Gebirgskanonen und Gebirgs- 
haubitzen. 


4. Belagerungsartillerie: schwere Kanonen und Steilfeuergeschiitze. 





Fig. 200. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom-Dampfmaschinen. 


5. Festungsartillerie: außer aus den Geschützen unter 1. und 2. 
bestehend, sind noch als Hauptkampfgeschiitze die Turm- 
geschütze — Kanonen und Steilfeuergeschütze — vorhanden. 

6. Spezialgeschütze: hier sind hauptsächlich die Luftfahrzeug-Ab- 
wehrgeschütze zu nennen. 


B. Marineartillerie. 


1. Küstenartillerie: bestehend aus Kanonen und Steilfeuergeschützen 
verschiedener Art und Aufstellung (zuweilen wird die Küsten- 
artillerie auch der Landartillerie zugeteilt). 


2. Schiffsartillerie: be- 
steht nur aus Kano- 
nen und zwar schwe- 
ren, mittleren und 
leichten Kalibers. Nur 
Spezialschiffe (Fluß- 
kanonenboote, Moni- 
tore) führen Steil- 
feuergeschütze. 


3. Spezialgeschütze:sind 
auch hier hauptsäch- 
lich die Luftfahrzeug- 

Abwehrgeschütze, 
dann die Landungs- 
kanonen‘ und Unter- 
seebootsgeschütze. 


Generell kann man 
die Geschütze ferner ein- 
teilen in fahrbare und 
in ortsfest aufge- 
stellte Geschütze. Zur 
|} ersteren Art gehören alle 
Geschütze, die in der 
Übersicht unter 1., 2., 
3. und 4. der Landartil- 
lerie aufgeführt wur- 
den; ferner ein Teil der 
Festungs- und Küsten- 
artillerie; zu der orts- 
festaufgestellten Artille- 
rie zählen die meisten 
Geschütze der Festungs- 
und Küstenartillerie und 
die Schiffsartillerie. Luft- 
fahrzeug-Abwehrgeschiitze gehören sowohl der einen wie der anderen 
Art an.. 


II. Das moderne Geschütz im allgemeinen. 


Das moderne Geschütz ist eine Maschine, bei welcher die 
latente chemische Energie des Treibmittels — des Pulvers — in 
kinetische Energie des Geschosses verwandelt wird. Dabei besteht 
die Besonderheit, daß diese Energie der Menge nach außerordent- 
lich groß ist und zudem in außerordentlich geringer Zeit geleistet 
wird. Beim modernen gezogenen Hinterladegeschütz spielt sich 
der Schußvorgang in folgender Weise ab: 

Nach dem Entzünden der Ladung P (Fig. 202) durch die Stich- 
flamme eines geeigneten Zündmittels pflanzt sich die Verbrennung 
mit einer gewissen, von verschiedenen Verhältnissen bedingten Ge- 
schwindigkeit über die ganze Pulverladung fort, wobei sich Ver- 
brennungsgase hoher Temperatur bilden. Diese Gase besitzen ein 
großes Expansionsbestreben und veranlassen, sobald sie einen ge- 





*) Vom kgl. Kriegsministerium für die Veröffentl. freigegeben. 
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wissen Druck im Ladungsraum erlangt haben, eine Vorwärtsbewe- 
gung des Geschosses. Dieses wird mit seiner Führung in die Züge 
der Rohrseele eingepreßt und darin mit anfangs großer, dann ab- 
nehmender Beschleunigung vorgetrieben. Mit einer bestimmten 
Geschwindigkeit, die man als Anfangsgeschwindigkeit oder auch 
Mündungsgeschwindigkeit bezeichnet, verläßt das Geschoß das Rohr 
und beginnt seinen Flug durch den Raum. Die Erforschung der 
Vorgänge beim Schuß innerhalb des Rohres sind Aufgabe der „inneren 
Ballistik“. Mit dem Flug des Geschosses befasst sich die „äußere 
Ballistik“. Bei bei- 
den ist die For- 
schung noch nicht 
soweit gediehen, 
daß sie des prak- 
tischen Versuches 
entbehren könnte; 
hier ist ein inniges 
Zusammenarbeiten 
der Theorie und der 
Praxis unbedingt 
erforderlich. 

Der Verlauf des 
Gasdruckes — des- 
sen theoretische 
Festlegung als „in- 

nerballistisches 

Problem“ bezeich- 
net wird — ist maß- 
gebend für die Be- 
rechnung des Roh- 
res. Der Verlauf 
der Gasdruckkurve 
ist folgender: Der 
Druck hinter dem 
Geschoß (am Geschoßboden) steigt mit der fortschreitenden Ver- 
brennung der Pulverladung rasch auf einen Maximalwert. Noch 
ehe dieser erreicht ist, beginnt die beschleunigte Bewegung des 
Geschosses im Rohr, wodurch der Raum hinter dem Geschoß ver- 
größert wird. Der dadurch aber bedingte Spannungsabfall wird 
mehr als ausgeglichen durch die noch andauernde Neubildung von 
Gasen, bis der Höchstgasdruck in dem Augenblick erreicht ist, 
in welchem die neugebildeten Gase gerade noch dem durch die 
Raumvergrößerung verursachten Spannungsabfall das Gleichgewicht 
halten. Nun sinkt der Gasdruck, zuerst langsam, weil immer noch 
neue Gase sich bilden, dann rascher, bis das Geschoß den Lauf 
verläßt und die Gase mit dem noch vorhandenen Druck in 
die Atmosphäre ausströmen. Der noch vorhandene Gasdruck 
beim Austreten des Geschosses aus dem Rohr wird demnach 
nicht mehr zur Bewegungsenergie des Geschosses ausgenützt. 
Das Rohr als Maschine genommen hat demnach einen schlech- 
ten Wirkungsgrad; letzterer würde offenbar seinen höchsten 
Wert erreicht haben, wenn das Rohr so lang gemacht würde, 
daß der Gasdruck gerade noch so groß ist, um die Reibungs- 
hindernisse der Geschoßbewegung zu überwinden, daß also 
dem Geschoß selbst keine Beschleunigung mehr erteilt werden 
kann. Aus konstruktiven Gründen ist es aber nicht möglich, 
die Rohre so lang zu machen. Aus Fig. 201 erkennt man, 
daß die Ausnutzung der Pulvergase in ein und demselben 
Falle umso größer ist, je länger das Rohr gemacht wird. 
Ebenso ist unter sonst gleichen Umständen die Geschwindig- 
keit, mit welcher das Geschoß den Lauf verläßt umso größer, 
je länger das Rohr ist. Geschütze mit kurzen Rohren haben 
daher eine geringe Geschoßanfangsgeschwindigkeit, Geschütze 
mit langen Rohren eine große Anfangsgeschwindigkeit. Wir 
werden sehen, daß dies bei der Unterscheidung der Ge- 
schütze sehr wichtig ist. 

Wie schon bemerkt, bezeichnen wir die Geschwindigkeit, 
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Fig. 202. 
Fig. 201 u. 202. Z. A.: Das moderne Geschütz. 
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Die Mündungsarbeit der Geschosse wird bei gleichartigen Ge- 
schützen zum Vergleich derselben hinsichtlich ihrer Leistungs- 
fähigkeit herangezogen, zuweilen auch in der Weise, daß man 
dieselbe für das kg Rohr- oder Geschützgewicht berechnet. 

Das beim modernen Geschütz verwendete Geschoß ist seiner 
Form nach ein Langgeschoß. Dasselbe würde aber, wenn es aus 
einem glatten Rohre verfeuert würde, keine stetige Flugbahn be- 
sitzen, es würde sich überschlagen. Um nun diesem Geschoß die 
stetige Flugbahn zu sichern, erteilt man ihm eine Rotation um seine 
Längsachse, was durch die Züge im Rohr, in welche das Geschoß 
mit seiner Führung eingepreßt wird, erfolgt (Drall). Die in die 
Rohrseele eingeschnittenen Züge winden sich schraubenförmig ent- 
weder mit gleichbleibender Steigung (konstanter Drall) oder mit 
zunehmender Steigung (Progressivdrall). 

Die Teile, die zwischen den Zügen an der Innenfläche der 
Rohrseele stehen bleiben, heißt man Felder. Der innere Durch- 
messer des Rohres, zwischen den Feldern gemessen, ist das Kaliber 
des Geschützes. Die Länge des Rohres (oder auch der des Seelen- 
rohres) drückt man vielfach als Vielfaches des Kalibers aus. Man 
schreibt beispielsweise: „10,5 em Rohr L/50*, was bedeutet, das 
das Rohr ein Kaliber von 10,5 cm und eine Rohrlänge hat, die 
das 50-fache des Kalibers beträgt, also 5250 mm ist. 

Die Geschoßflugbahn — deren Erforschung Gegenstand der 
„äußeren Ballistik“ ist — hätte im luftleeren Raum die Form 
einer Parabel. Durch den Luftwiderstand jedoch wird die Flug- 
bahn anders gekrümmt und zwar in ihrem letzten Ende stärker 
als zu Anfang. Der Winkel, mit welchem das Geschoß abgefeuert 
wird (in bezug auf die Horizontale genommen), wird Abgangswinkel 
genannt. Er stimmt mit dem Rohrerhöhungswinkel überein. Der 
Winkel, mit welchem das Geschoß am Ziel auftrifft, heißt Auf- 
treffwinkel. 

Die Krümmung der Flugbahn hängt, abgesehen von der Ge- 
stalt des Geschosses und anderer Nebeneinflüsse, im wesentlichen 
von der Anfangsgeschwindigkeit und dem Abgangswinkel der Ge- 
schosse ab. Bei mäßigem Rohrerhöhungswinkel in Verbindung 
mit großer Anfangsgeschwindigkeit ergibt sich eine „flache“ Flug- 
bahn; das Geschütz, welches eine solche Bahn erzeugt, nennt 
man Flachbahngeschütz oder kurzweg Kanone. Eine Kanone hat 
daher — zur Erzeugung großer Anfangsgeschwindigkeiten — stets 
ein langes Rohr (lang im Verhältnis zu seinem Kaliber natürlich 
betrachtet). Mit der Verminderung der Anfangsgeschwindigkeit 
und Vergrößerung des Abgangswinkels nimmt die Krümmung der 
Flugbahn zu. Diese stärker gekrümmte Flugbahn ergibt den 
»Bogenschu8* oder das ,Steilfeuer*. Geschütze zur Erzeugung 
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Fig. 203. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom- 


Dampfmaschinen. 


welche das Geschoß beim Verlassen des Rohres besitzt, als „An- | von Steilfeuer heißen Steilfeuergeschütze (Haubitzen und Mörser). 


fangsgeschwindigkeit* oder , Miindungsgeschwindigkeit*. Die Ener- 
gie, welche in diesem Augenblick das Geschoß besitzt, heißt man 
deshalb auch die „Anfangsenergie“ oder auch „Mündungsenergie* 
(Anfangs- oder Mündungsleistung). Diese berechnet sich, wenn 
man mit vo die Anfangsgeschwindigkeit in m/sek. bezeichnet und 


2 
“o mkg (e die 


das Gewicht des Geschosses G kg ist: Ey = a2 
Erdbeschleunigung = 9,81 m/sek?). 


Sie sind namentlich durch ihr im Verhältnis zum Kaliber kurzes 
Rohr gekennzeichnet. 


III. Das Schnellfeuer-Geschütz. 


Nachdem der Schritt vom gezogenen Vorderlader zum gezo- 
genen Hinterladegeschütz vollzogen war, konnte sich das Schnell- 
feuergeschütz dadurch entwickeln, daß der durch die Pulvergase 
hervorgebrachte Rückstoß hinsichtlich der Standfestigkeit des Ge- 
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schützes wirkungslos gemacht wurde. Bei den Geschützen, welche 
mit fahrbarer Lafette schießen, erfolgte dies um die Wende des 
Jahrhunderts durch die Einführung des Rohrrücklaufes, Das alte 
Geschütz hatte „starre“ Lafette, d. h. das Rohr lag mit seinen 
Drehzapfen in Lagern der Lafette und bildete mit dieser ein starres 
Ganzes, so daß sich der Rückstoß der Pulvergase auf die Räder 
der Lafette übertrug, die unter der Wirkung des Schusses zurück- 
liefen. Das Geschütz kam dadurch naturgemäß aus der Richtung 
und mußte zum neuen Schuß erst wieder vorgebracht und von 
neuem gerichtet werden. Brachte man am Schwanz der Lafette 
einen sogenannten Sporn an, der vor dem Schuß in den Boden 
getrieben wurde, so lief zwar das Geschütz nicht mehr zurück, doch 
hoben sich die Räder unter dem Einfluß des Rückstoßes vom Boden 
ab, so daß für den nächsten Schuß ein neues Richten erforderlich 
wurde. Ein weiterer Mißstand dieser Geschütze bestand darin, daß 
die Bedienungsmannschaft beim Schießen vom Geschütz wegtreten 
mußte und daher schutzlos dem feindlichen Feuer ausgesetzt war. 
All diese Mißstände wurden durch die Einführung des Rohrrück- 
laufeg beseitigt. 

Das Prinzip des Rücklaufes besteht darin, daß man das Rohr 
nicht mehr mit seinen Drehzapfen in der Lafette unmittelbar auf- 


hängt, sondern zwischen Lafette und Rohr ein Mittel einschaltet, | schlossen , 
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Rücklauf selbsttätig wieder in die Schußstellung vorschiebt. Dieser 
Vorholer muß aber, um das Rohr auch bei den ungünstigsten Um- 
stinden sicher in die Schußstellung vorzubringen, einen Über- 
schuß an Energie haben. Die Folge ist, daß auch hier wieder 
eine Bremse angewendet werden muß — die Vorlaufbremse — 
um zu verhindern, daß das Rohr mit einem starken Stoß in der 
vordersten Stellung anlangt. Das Rücklaufsystem besteht demnach 
aus der Rücklaufbremse, dem Vorholer und der Vorlaufbremse. 

Wie schon erwähnt ist die Rücklaufbremse eine Flüssigkeits- 
bremse. Ihre Arbeitsweise ist im Prinzip folgende: Ein Zylinder 
ist mit der Bremsflüssigkeit gefüllt, die aus einer Mischung von 
Glyzerin und Wasser in bestimmten Verhältnissen besteht. In dem 
Zylinder arbeitet ein Kolben, dessen Kolbenstange mit dem zurück- 
laufenden Rohr verbunden ist (konstruktiv ist die Einrichtung meist 
so getroffen, daß der Zylinder zurückläuft und der Kolben feststeht). 
Der Kolben ist mit Öffnungen versehen, die durch eine Maßnahme 
(z. B. durch eine drehbare Scheibe vor dem Kolben) in ihrem Quer- 
schnitt veränderlich gemacht werden können. Sobald der Rücklauf 
des Geschützrohres beginnt, wird die Bremsflüssigkeit von der einen 
auf die andere Seite des Kolbens gedrückt. Gegen Ende des Rück- 
laufes werden die Durchflußöffnungen im Kolben allmählich ver- 
der Durchflußquerschnitt wird also immer geringer, so 
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Fig. 204. Z.A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom-Dampfmaschinen. 


welches dem Rohr für sich allein gestattet, unter dem Einfluß des 
Rückstoßes zurückzulaufen, wobei die Bewegungsenergie des rück- 
laufenden Rohres hinsichtlich der Wirkung. auf die Lafette un- 
schädlich gemacht wird. Dies erfolgt durch die „Bremsung“ des 
Rohres. 

Durch die Bremsung wird die Rücklaufenergie zum Teil in 
Wärme umgewandelt, zum Teil aufgespeichert, um das Rohr wieder 
in die gewöhnliche Stellung — in die Schußstellung — vorzu- 
bringen. Der Gasdruck, der das Geschoß durch das Rohr treibt, 
wirkt auch in gleicher Stärke nach rückwärts auf das Geschütz- 
rohr. Er ist außerordentlich hoch, z. B. bei einem Feldgeschiitz, 
das mit einem Höchstgasdruck von 2000 at. arbeitet etwa 
90000 kg. Um diesen Rückstoß zu bremsen, haben sich die 
Flüssigkeitsbremsen am besten bewährt, so daß heute bei allen 
modernen Rohrrücklaufgeschützen Flüssigkeitsbremsen angewendet 
werden. 

Der Vorgang beim Schuß ist nun folgender: Durch den Rück- 
stoß erfährt das in seiner Führung liegende Rohr eine Bewegungs- 
energie, unter der es mit beschleunigter Geschwindigkeit zurück- 
laufen würde. Durch die Bremse wird auf dem Rücklaufwege 
allmählich die Energie aufgezehrt, so daß die Bewegung eine ver- 
zögerte wird, und das Rohr schließlich zum Stillstand kommt. 
Gleichzeitig wurde ein Teil dieser Rückstoßenergie aufgespeichert 
Im sogenannten Vorholer, der nun das Rohr nach beendigtem 


daß das Rohr bis zu seinem Stillstand gebremst wird. Die kon- 
struktive Ausführung des Prinzips bietet natürlich einen weiten 
Spielraum, mußte sich aber so entwickeln, daß der gesamte 
Rücklaufmechanismus sich so einfach als nur möglich aufbaut und 
nur aus wenigen Teilen besteht. 

Der Vorholer besitzt als Mittel entweder eine Feder oder 
Druckluft. Beide Mittel haben ihre Vor- und Nachteile, die hier 
nicht näher erörtert werden sollen. Der Vorholer arbeitet so, daß 
beim Rücklauf die Feder — die für den nötigen Energieüberschuß 
schon im Ruhestand eine gewisse Spannung, die Vorspannung, 
besitzen muß — gespannt wird. Beim Luftvorholer wird die in 
einem Zylinder eingeschlossene Druckluft von gewisser Spannung 
durcb den Rücklauf noch weiter komprimiert. Die Bremsung des 
Vorlaufes — die Vorlaufhemmung — erfolgt durch eine Flüssig- 
keitsbremse, die der Einfachheit halber gleich mit der Rücklauf- 
bremse kombiniert wird. 

Die Bemessung der Rücklauflänge hängt u. a. davon ab, 
inwieweit der Rückstoß von der Lafette aufgenommen werden 
kann. Bei ortsfesten Geschützen kann natürlich ein Teil des Stoßes 
von dem Unterbau aufgenommen werden, so daß der Bremsdruck 
ziemlich groß und damit die Rücklauflänge des Rohres verhältnis- 
mäßig gering gemacht werden kann. So beträgt beispielsweise 
die Riicklauflinge bei Festungs- (Küsten-) Geschützen und bei 
Marinekanonen vielfach nur 3 bis 4 Kaliberlängen. 
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Bei Rädergeschützen liegen dagegen die Verhältnisse anders. 
Ein Rädergeschütz kann nur am Lafettenschwanz durch den Sporn 
verankert werden, ein Festlegen der Räder auf dem Boden ist 
unter normalen Verhältnissen ausgeschlossen. Die Rückstoßkraft P 
(Fig. 201) sucht das Geschütz um den Auflagerpunkt A des Lafetten- 
spornes zu drehen (kippen) mit einem Moment P - h, dessen Größe 
(bei gleichem P) von der Höhe der Rohrmittellinie vom Erd- 
boden — der Feuerhöhe — abhängt. Diesem Moment wirkt nur 
das Moment des Geschützgewichtes entgegen, das G -l beträgt. 
Damit nun das Geschütz beim Schuß stillsteht, muß bei horizon- 
taler Rohrlage — größtes h — 
die Bedingung erfüllt sein: 

G -1 mindestens = P - h. 
Durch diese Bedingung ergibt 
Sich infolge des durch die Fahr- 
barkeit des Geschützes beding- 
ten geringen Gewichtes, daß 
der Bremsdruck gering gehalten 
werden muß, so daß eine ziem- 
lich lange Rücklauflänge des 
Rohres erforderlich ist. Diese 
beträgt beispielsweise bei einem 
normalen Feldgeschütz über | 
1,5 m. 

Man erkennt leicht, daß der 
Bremsdruck auch von der Masse 
der zurücklaufenden Teile ab- 
hängig ist. Er wird umso ge- 
ringer sein, je größer diese Masse ist. Bei ortsfesten Geschützen kann 
man daher eine gewisse Beschränkung des Bremsdruckes erzielen, 
indem man die Rücklaufmasse vergrößert, indem man tote Massen 
anbringt. Bei Rädergeschützen ist dieser Weg ausgeschlossen. Um 
auch bei diesen Geschiitzen eine Verringerung der Rücklaufenergie 
herbeizuführen, mit der eine Verringerung des Geschützgewichtes 
verbunden ist, erteilte man der rücklaufenden Masse eine Ge- 
schwindigkeit nach vorwärts, also eine Energie, die der Rücklauf- 
energie entgegenwirkt. Geschütze dieser Art bezeichnet man. als 
„Vorlaufgeschütze“. Ihre Arbeitsweise ist folgende: Das Rohr wird 
durch einen Vorholer mit zunehmender Geschwindigkeit nach vorn 
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Fig. 205. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom-Dampfmaschinen. 


getrieben; nahe dem Ende der Bahn wird der Schuß automatisch 
ausgelöst, worauf der Rücklauf beginnt. Das Rohr läuft in die 
Anfangsstellung zurück, in welcher es durch eine Fangvorrichtung 
festgehalten wird (Ladestellung). Es ist klar, daß die von der 
Bremse aufzunehmende Rücklaufenergie gleich der Differenz der 
Gesamtriicklauf- und der Vorlaufenergie im Moment des Schusses 
ist. Diese Vorlaufgeschiitze haben aber erhebliche Mängel, die bis 
jetzt eine allgemeine Einführung verhindert haben. Das einzige 
im Dienstgebrauch eines Staates stehende Vorlaufgeschütz ist ein 
Gebirgsgeschütz, das von dem Oberst Deport, dem Urheber der 
in diesem Kriege verwendeten französischen 7,5 em Feldkanone 


136 





Fig. 206. Z. A.: Der geg 


(nebenbei bemerkt, die erste, von einem Staat eingeführte Rohr- 
rücklauffeldkanone) konstruiert wurde und in der französischen 
Artillerie Eingang fand. Es wurde seinerzeit in Marokko verwendet 
und soll auch zur Zeit in den Vogesen gegen unsere Truppen 
Anwendung finden. 

Theoretisch ist zweifellos das Vorlaufsystem dem Rücklauf- 
system überlegen. Praktisch haften ihm aber so viele Nachteile 
an, daß es als noch nicht kriegsbrauchbar angesehen werden muß. 
Ob es in der Zukunft größere Bedeutung gewinnt, kann nicht 
vorausgesagt werden; einen Anhalt dafür können nur die in diesem 
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e Stand des Baues von Gleichstrom- Dampfmaschinen. 

Kriege, in dem erstmals moderne Artillerie im Großen Anwendung 
findet, zu sammelnden Erfahrungen über die Artillerie überhaupt 
geben. 

Zweck der vorstehenden Ausführungen war, einen kurzen 
Überblick über die moderne Artillerie zu geben. In weiteren Auf- 
sätzen soll die praktische Ausführung der dargelegten Grundsätze 
bei den verschiedenen Geschützen gezeigt werden unter besonderer 
Berücksichtigung der Geschütze, welche in diesem Kriege gegen 
uns verwendet werden. 


Der gegenwärtige Stand des Baues von 
Gleichstrom- Dampfmaschinen. 


Von B. Schapira. 


Mit Zeichnungen auf Taf. 14 (I), 16 (IL) u. 18 (1IL), 
sowie Abbildungen, Fig. 200 und 203 bis 212. 


(Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft.) 
Ausführungsbeispiele. 


Nachstehend sollen eine Anzahl praktischer Aus- 
führungen beschrieben werden, soweit von den einzel- 
nen Firmen Unterlagen zu erhalten waren. Auf Voll- 
ständigkeit macht diese Beschreibung daher keinen 
Anspruch. 


I. Linke-Hofmann Werke. 


Die König]. Preußischen Staatsbahnen 
besitzen einige 2 B-Gleichstrom-Schnellzug-Lokomo- 
tiven System Stumpf mit Rauchröhrenüberhitzer 
Bauart Schmidt und Ventilsteuerung. Eine der 
artige Lokomotive zeigt Abb. Fig. 204. Wie diese 
erkennen läßt, konnte der bisherige Bau der 
2 B-Heißdampf-Schnellzug-Lokomotiven beibehalten 
werden, unter Änderung von Zylinder, Steuerung 
und Triebwerk, sowie des Drehgestell- Radstandes. 
Diese Bauart mit 2100 mm Raddurchmesser und 
dem zugehörigen 21,5 cbm Tender wird für hobe 
Geschwindigkeiten in den Flachlandstrecken gebraucht. In Bezug 
auf Leistung und Wirtschaftlichkeit hat diese Bauart allen an sie 
gestellten Anforderungen bisher entsprochen. Die Heusinger- 
Steuerung für die Bewegung der Zylinderventile wurde weiter ver- 
einfacht und verbessert. Die Lokomotive besitzt zwei außenliegende 
Zylinder, ein vorderes zweiachsiges Drebgestell mit 2400 mm 
Radstand und 40 mm Seitenspiel, sowie zwei gekuppelte Achsen, 
von denen die vordere die Treibachse ist. 

Mit der neuen Lokomotive "konnte die Geschwindigkeit der 
Züge gegen früher erhöht werden und Vorspapnmaschinen er- 
übrigten sich. 


Die wichtigsten Daten der Lokomotive sind folgende: 
Spürweite . 1435 mm | Rostfläche 2-3 m? 


Zylinderdurchmesser 550 , | Gesamte Heizfläche 186-98 , 
Kolbenhub. 680 „ |Heizfläche des Überhitzers 
Treibraddurchmesser 2100 „ 40-32 , 
Laufraddurchmesser 1000 Dienstgewicht . 62000kg 
Dampfüberdruck . 12 kg/cm? 


Die wichtigsten Daten des Tenders sind: 


Raddurchmesser . 1000 mm |Koblen . . 5000 kg 
Speisewasser . 21,5 cbm | Dienstgewicht 50240 , 


Wie aus den Skizzen auf Tafel 14 (T), Fig. 1 bis 31 er- 
sichtlich ist, sind in beide Zylinderdeckel doppelsitzige, durch Hub- 
kurvenstücke betätigte Einlaßventile eingebaut, auf die nur ein 
geringer Überdruck (von 40 bis 50 kg, je nach den vorliegen- 
den Bedingungen) einwirkt. Die Ventile ermöglichen sehr kurze 
Dampfwege, bedürfen keiner Schmierung und verhindern wirk- 
sam Wasserschlige beim Ingangsetzen der Maschine, da sie durch 
Federdruck gegen ihren Sitz gedrückt werden, der bei zu hohem 
Ansteigen des Druckes im 
Zylinderinnern überwunden 
wird. | 

Die Ausströmschlitze wer- 
den durch den Kolben ge- | 
steuert, weshalb die Voraus- i 
strömung und die Kompres- 
sion bei allen Füllungen | 
unveränderlich bleibt. Der | 
Auslaßquerschnitt übersteigt 
das Zweifache jenes bei Kol- 
benschieber erreichbaren. Der 
plötzliche kurze Austritt des 
Auspuffdampfes bedingt eine 
hohe Anfangsgeschwindig- 
keit desselben, die jedoch 
bis zur Mündung des Blas- 
rohres durch 300 mm weite 
Auspuffrohre so verringert 
wird, daß kein heftiger ` 
Dampfschlag erfolgt und das | 
notwendige Vakuum in der 
Rauchkammer erreicht wird, | 
um das Feuer genügend an- 
zufachen und den Kessel- 
druck während der Fahrt 
gleichmäßig zu erhalten. | 

Eine größere schädliche 
Einwirkung kleiner Undicht- | 
heiten der Einlaßventile auf 
das Diagramm ist nicht zu 
befürchten, da der einströ- 
mende Dampf nur die Kom- 
pressionslinie des Diagramms beeinflussen kann, jedoch dann Arbeit 
verrichtet. — 

Die Verwendung von Einlaßventilen hat noch den Vorteil, 
daß die Anwendung eines unabhängigen Druckausgleichorganes für 
den Leerlauf entfällt. Die Ventile werden durch eine im Führer- 
haus liegende selbsttätig wirkende Vorrichtung gleichzeitig ab- 
gehoben, wodurch die vor und hinter dem Kolben liegenden Räume 
miteinander in Verbindung treten. Diese Vorrichtung ist leicht 
zugänglich, unabhängig von der Aufmerksamkeit des Führers und 
wirkt zuverlässig. Auch ist sie mit einem Handzug leicht zu ver- 
binden. Die Wirkungsweise liegt in der direkten Ingangsetzung 
durch den Reglerhebel, denn in dem Augenblick wo der Regler 
zu öffnen beginnt oder geschlossen wird, fallen umgekehrt die 
Einlaßventile des Zylinders zu oder werden geöffnet. Die zum 
Heben der Ventile nötige Kraft liefert die Druckluft der anto- 
matischen Bremse. Die Durchführung des Druckausgleichs in 
dieser Weise hat noch den Vorzug, daß das den Hub der Ventile 
bewirkende Kurvenstück von der Rolle abgehoben wird, die Schub- 
stange vom Ventilfederdruck befreit und der Widerstand der 
Steuerung nur auf die einzelnen Gelenke und Führungen beschränkt 
ist. Abb. Fig. 208 veranschaulicht zwei Leerlaufdiagramme, das 
erstere mit geöffneten, das zweite mit geschlossenen Ventilen. 
Bei Vergleich der beiden Diagramme sieht man den großen Ein- 
flu8, den der Druckausgleich auf den Leerlauf ausübt. 
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Die Ventile sind leicht einstellbar und die Steuerung läßt 
sich durch die horizontal liegende Schubstange regulieren. Durch 
die wagrechte Lage der Schubstange ist auch eine symmetrische 
Anordnung der Steuerung für „vorwärts“ und „rückwärts“ mög- 
lich, wie aus dem Steuerschema Abbildung Fig. 206 ersichtlich 
wird. Auf Grund der Untersuchungen wurde festgestellt, daß 
bei einem Ausgleich von etwa 3°, der hin- und hergehen- 
den Massen in den Radsatzgewichten, die Raddruckänderungen 
sich für diese Bauart sehr günstig stellen. In jedem Zylinder- 
deckel ist noch ein Luftsaugventil vorgesehen. Um den langen 
Kolben ohne Anheben der Maschine herausnehmen zu können, 
wurde der Radstand des Drehgestells von 2200 auf 2400 mm 
vergrößert (Abbildung Fig. 204). Der Kolben besteht aus zwei 
kugelförmigen Stahlgußteilen mit einem Mittelstiick aus nahtlos 
gewalztem Stahlblech, das nur unten die Lauffläche berührt, da- 
gegen oben Luft hat. Wegen der großen Baulänge des Kolbens 


und dem sich daraus ergebenden geringen spezifischen Auflage- 
druck ist von der Durchführung der Kolbenstange nach vorn 
Abstand genommen worden. 
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Fig. 207. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom- Dampfmaschinen. 


II. Schweizerische Lokomotiv- und Maschinenfabrik Winterthur, 


Die Schweizerischen Bundesbahnen haben bei der 
Schweizerischen Lokomotiv- und Maschinenfabrik 
Winterthur, versuchsweise zwei Güterzugslokomotiven der Serie 
C 4/5 bestellt, die nach dem Gleichstromprinzip arbeiten. Dieser 
Typ wurde aus dem Grunde gewählt, weil er die geringsten 
Änderungen gegenüber der normalen C 4/5 Bauart erforderte, der 
Kostenaufwand für die Versuche also kein allzu hoher war. 


Die Hauptdaten der Versuchslokomotiven sind folgende: 


Kossalaunck) kc ee eg RE 
Rostfläche . j 2,44 m? 
Heizfläche der Feuerbüchse j à e V S 
3 „ Siede- und Raucbrohren . 126,8 „ 
S des Uberhitzers nn i 
Totale Heizfläche einschließl. Uberhitzer . 1786 , 
Zylinderdurchmesser 570 mm 
Kolbenhub ‘ p 5 
Triebraddurchmesser . 1330 , 
Laufraddurchmesser 850° 
Radstand . . ; . 7650 , 
Gewicht der Eckomotrs jer ; 60,9 t 
im Dienst . 67,7 , 
Adhäsionsgewicht der Lokomotive 58,2 „ 
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Die verwendete Steuerung ist nach System Stumpf gebaut, 
das Kolbengewicht ist möglichst verringert worden und stellt sich 
trotz der bedeutend größeren Baulänge nur um etwa 70 kg höher 
als bei der normalen Lokomotive. Im übrigen entspricht die Bau- 
art des Zylinders und der Steuerung der Hauptsache nach jener 


der Linke-Hofmann Werke, so daß sich eine gesonderte ausführ- 
liche Beschreibung erübrigt. 


III. Maschinenfabrik Badenia, vorm. Wm. Platz & Söhne A.-G. 


Die Gleichstromlokomobilen der Maschinenfabrik Badenia, vorm. 
Wm. Platz & Söhne A.-G., Weinheim (Baden) sind, wie Abb. Fig. 207 
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Fig. 208. 





Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom- 
Dampfmaschinen. 


und 209 zeigen, eigener Bauart mit einfacher Ventil-Steuerung. 
Die allgemeine Anordnung ist die, daß auf einem ausziehbaren 
Röhrenkessel, der zum Teil mit glatter, zum Teil mit Wellrohr- 
Feuerbüchse ausgestattet ist, die Gleichstrommaschine, Abb. Fig. 203 
und 205 montiert wird. Abb. Fig. 200 veranschaulicht Kessel und 
Maschine während des Zusammenbaues. 

Die Maschinenfabrik Badenia trat zum ersten Male im Sommer 
1909 gelegentlich der landwirtschaftlichen Ausstellung 
in Leipzig mit ibrer Gleichstromlokomobile an die Öffentlichkeit, 
nachdem sie zwei Lokomobilen von je 100 PS im eigenen Betrieb 
und auf dem Prüfstand 13/, Jahre hindurch erprobt hatte. An 
diesen Lokomobilen wurden eine große Anzahl Dampfverbrauchs- 
Versuche durchgeführt und es konnte festgestellt werden, daß bei 
Kondensationsbetrieb der Dampfverbrauch nur 5,2 kg pro PS.- 
Stunde beträgt, bei 12 at. Betriebsdruck, einer Dampftemperatur 
im Zylinder von 321°, einer Temperatur der Kesselgase vor dem 
Uberhitzer von 446° C und der Abgase am Kamin von 229° C. 
Bei Gebrauch eines Brennstoffes von nur 8,5 facher Verdampfungs- 
fäbigkeit wurde der Kohlenverbrauch mit nur 0,603 kg pro PS.- 
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Fig. 209. Z. A.: Der Gabes Stand 


Stunde festgestellt. Unterdessen sind bei etwas größeren Aus- 
führungen noch wesentlich günstigere Ergebnisse erzielt worden, 
z. B. bei 235 EPS, ein Kohlenverbrauch von 0,58 kg und ein 
Dampfverbrauch von 4,85 kg für die EPS,-Stunde. Auch beim 
Auspuffbetrieb gelangt man zu entsprechend günstigen Ziffern. 
Der Zylinder, Abb. Fig. 209 ist ein einfaches Rohr, das in 
der Mitte vom Auspuffwulst umgeben ist. Es entfallen daher alle 
gefährlichen Spannungen der Verbundzylinder. Die verwendete 
Ventil-Steuerung mit stehenden Ventilen besitzt eine Steuerstange, 
welche mittels Schwinge von einem auf der Kurbelwelle sitzenden 
Exzenter angetrieben wird und beide Ventile steuert. Mit dem 
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| ausgebildeten Ventilspindel untergebracht ist. 
Antriebsexzenter steht ein Achsenregler in Verbindung, der in das | 


Schwungrad eingebaut ist und zur Änderung der Drehzahl von 
Hand verstellt werden kann. An den Zylinder schließt sich eine 
zylindrische Kreuzkopfführung, welche, als Gabelrahmen ausge- 
bildet, die beiden Kurbelwellenlager starr mit dem Zylinder ver- 
bindet. Die Kurbelwellenlager reichen innen dicht an die Kurbel, 
außen bis nahe an die Schwungräder heran, sind dadurch sehr breit 
gehalten und bilden eine zuverlässige Lagerung für die Welle. Sie 
sind als Ringschmierlager ausgeführt und gehen in je einen Fuß über, 
welcher sich mit je einem Sattelbock auf den Kessel stützt. 
Zwischen diesen Füßen und den Stützen sind Walzen eingelegt, 
welche dem warm werdenden Kessel jede Längs- und Querdehnung 
erlauben, ohne daß die Wellenlagerung oder auch nur die Gabel- 
arme dadurch beeinflußt werden. Bei Lokomobilen über 100 PS- 
Leistung wird die Maschine so auf dem Kessel angeordnet, das 
sie sich auf drei Sattelplatten lagert und, wie aus Abb. Fig. 200 
ersichtlich, als ein vollständiges Ganzes abgenommen und für sich 
transportiert werden kann. Auch hier ist der Kessel von den 
Einflüssen der Kurbelwelle und der Gewichte der Schwungräder 
völlig frei gemacht. 

Als Kondensation wird für gewöhnlich eine Einspritzkonden- 
sation mit stehender Luftpumpe ohne Saugklappen benutzt, 
deren Druckklappen gut zugänglich sind. Die Speisepumpen 
werden bei Kondensationsmaschinen vom Luftpumpenantrieb aus 
betätigt; bei Auspuffmaschinen werden sie ebenso wie die Luft- 
pumpen von einem Kurbelzapfen aus angetrieben. Zum Andrehen 
der Maschine ist ein Schaltwerk angeordnet, das sich beim Los- 
lassen selbsttätig ausschaltet. 

Kessel und Überhitzer sind so bemessen, daß bei normaler 
Maschinenbeanspruchung eine Dampfüberhitzung von mehr als 
120° C zur Verfügung steht, entsprechend Dampftemperaturen 
von im Mittel 320° C. 


IV. Maschinenfabrik Grevenbroich. 


Die Gleichstrommaschine der Maschinenfabrik Grevenbroich, 
Grevenbroich (Niederrhein), ist nach der Stumpfschen Bauart 
ausgebildet, verwendet jedoch die Grevenbroich - Ventilsteuerung. 
Der Zylinder (Fig. 211) ist in der Mitte unterstützt, die Zylinder- 
köpfe (vgl. Tafel 16, Fig. 1 bis 10 u. 14 u. 17) nehmen die 
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des Baues von Gleichstrom- Dampfmaschinen. 


zusätzlichen schädlichen Räume für den Auspuffbetrieb auf. Der 
Regler (Fig. 210) sitzt auf der Haupt- oder der Steuerwelle 
und ist so durchgebildet, daß der ganze Pendelausschlag für einen 
Füllungsbereich von maximal 30°/, nutzbar gemacht wird, gegen- 
über einer Normalfüllung von 10 bis 12 °/,. Die Kolbenstange ist 
durch eine amerikanische Metallpackung gut abgedichtet (Fig. 212). 

Die Grevenbroich - Steuerung besteht aus dem Achsenregler, 
der rechts und links ein Exzenter trägt. Die Exzenterstange über- 
trägt durch einen Winkelhebel (Fig. 14 u. 17, Taf. 16 u. Abb. 210) die 
Bewegung nach der Ventilerhebungskurve, die in der zu einem Haken 
Der Anhub erfolgt 
genau und schlagfrei und mit geringem Rückdruck auf den Regler. 





Bei überhitztem Dampf bis 350° C wird der Zylinder un- 
gemantelt ausgeführt, bei überhitztem Dampf bis 250° C wird 
außer den Zylinderköpfen der diesen zunächst liegende Teil der 
Zylinderlauffläche geheizt, bei Sattdampf tritt eine vollständige 
stufenförmige Mantelheizung hinzu, um 
die Kondensationsverluste zu verringern. 
Bemerkenswert ist ferner die schräg an- 
geordnete Ein- 
spritzkonden- 
sation, deren 
Antrieb mit- 
tels Exzenter 
von der Steuer- 
welle aus er- 
folgt, sehr ein- 
fach ist und 
sich besonders 
bei schnellau- 





Fig. 210. Fig. 211. fenden Maschi- 
Fig. 210 u. 211. Z. A.: Der gegenwärtige Stand nen bewährt 
des Baues von Gleichstrom-Dampfmaschinen. hat. 


(Fortsetzung folgt.) 





Aus der praktischen Metallbearbeitung. 


6. Über Härtung und Wahl des Materials für kleinere 
Maschinenteile und Werkzeuge. 
Von Ferd. Klages, 


Um Werkzeuge und ,,Kleineisenzeug“ sachgemäß herzustellen 
und zu härten genügt es nicht, daß man einen Drehstahl gut schmie- 
den oder einen Schnitt oder ein Stanzmesser gut dem Schnitt 
entsprechend feilen und hobeln kann. Nein, man muß diesen teuren 
Werkzeugen die richtige Härte zu geben verstehen. 

Logisch ist, daß der gute Stahl resp. das teure Werkzeug 
immer unter der fehlerhaften Bearbeitung leidet. 

Unter Werkzeugstahl versteht man ein aus bestem Material 
in Tiegeln eingeschmolzenes Produkt, das die Fähigkeit besitzt, 
verschiedene Härtegrade anzunehmen (,,Härtefähigkeit‘“). 

Ferner soll der gehärtete Werkzeugstahl zähe sein und sich 
vor dem Härten bearbeiten, namentlich auch schmieden lassen. 
Ein zu großer Kohlenstoffgehalt macht den Stahl spröde, so daß 
beim Härten sehr leicht Härterisse entstehen. Hier hiflt nur ein 
vorsichtiges Anlassen des Stahles auf „Farbe“. 

Aber auch der beste Stahl wird bekanntlich durch Über- 
hitzung oder durch zu oftes Erwärmen schlecht. Hierbei scheidet 
der Kohlenstoff aus, d. h. der Stahl wird kohlenstoffärmer, nimmt 
dann keine Härte mehr an und man hat nur noch ein schmied- 
bares Eisen. Man erkennt dieses am grauen Ton des Querschnittes 
und an dem augenscheinlich losen Gefüge. 

Der Stahl darf im Feuer nicht von der Luft berührt werden. 
Wird er beim Erwärmen von der Luft berührt, so wirkt sein 
Sauerstoff auf das Gefüge des Stahles oxydierend ein. Der 
Kohlenstoff wird stark angegriffen und der Stahl ist nicht mehr 
härtungsfähig. 

Bei komplizierten Werkzeugen, wie Stanzen und Schnitte, 
bei denen sehr verschiedene Querschnitte gleichmäßig gehärtet 
werden müssen, tritt die Spannung- und Sprunggefahr auf. Die 
dünnen Stellen werden im Feuer schneller erwärmt als die stärkeren, 
erkalten aber auch schneller als die stärkeren. Dadurch entstehen 
Spannungen im Material, erkenntlich durch die Härterisse. Diese 
vermeidet man durch Belegen der dünneren Stellen mit Lehm. 

Andererseits erfährt der Kohlenstoff durch die Erwärmung 
des Materials eine Form- und Lagenänderung, wodurch ebenfalls 
Materialspannungen hervorgerufen werden. Diese werden nament- 
lich beim plötzlichen Erkalten resp. Härten bemerkt. Es ist dem- 
nach eine langsamere Abkühlung bzw. ein Anlassen von Härte- 
farben zweckmäßig. Die aufeinanderfolgenden Farben sind 
wie folgt zu benutzen: 

Strohgelb für Dreh- und Hobelstähle, die für harte Eisen- 
sorten bestimmt sind; 

Dunkelgelb für Dreh- und Hobelstähle für Stahlgu8, Fluß- 
eisenguß, Gußeisen usw.; 

Ziegelrot für Gewindeschneidbacken; 
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Purpurrot bei Werkzeugen für Rotguß, Holzmeißel; 

Grauviolett für Schrotmeißel, Steinmeißel usw.; 

Blau für Flachmeißel, Dreh- und Hobelstähle für Schmiede- 
eisen, Holzäxte. 

Ein gutes Verfahren zum Anlassen auf Härtefarbe ist 
folgendes: Man bringt nach Belegen der dünnen Stellen des Werk- 
zeuges mit Lehm das Härtestück in ein hochgebautes, vollständig 
durchglühtes, aus alten Kohlen bestehendes Feuer. Erscheint 
das Werkzeugstück dunkelrot, so hält man es in stubenwarmes, 
abgestandenes Regenwasser. Die vorherige Erwärmung muß, 
um Spannungen und Härterisse zu vermeiden, gleichmäßig 
erfolgen. Dann poliert man die Oberflächen des Werkzeuges, um 
die Härtefarben besser erkennen zu können. Nunmehr setzt man 
einen mit weißem Sand gefüllten Blechkasten auf das Feuer und 
erhitzt den Sand. Der Kasten muß so groß sein, daß das Werk- 
stück bequem eingelegt und gewendet werden kann. Ferner 
muß der Sand das Werkstück bedecken. In diesem heißen 
Sande erhitzt man das Härtestück so, daß die Härtefarben lang- 
sam hervortreten. Ist die gewünschte Farbe erschienen, so steckt 
man das Werkzeug ins Wasser. 

Andererseits kann man statt des Sandblechkastens eine eiserne 
Platte glühend machen und darauf das Härtestüek anlassen. 

Ringförmige Gegenstände, wie Büchsen, die nur auf der Ober- 
fläche gehärtet sein sollen, belegt man auf der Innenwand mit 
Lehm, so daß diese Wandung mit dem Wasser nicht in Berührung 
kommt und langsamer erkaltet. 

Statt des Sandbades kann auch ein Bleibad benutzt werden. 

Sehr oft kommen Gegenstände zus Verwendung, die nicht 
blank gemacht werden können, z. B. Federn, verbogene Plättchen 
usw. Diese taucht man nach dem Glühen in Öl. In diesem Zu- 
stand jedoch sind diese Gegenstände zu hart. Man hält sie dar- 
nach bei mit Öl benetzter Oberfläche über das Feuer und läßt das 
Öl abbrennen. Sobald das Öl von der Oberfläche abgebrannt ist, 
ist eine brauchbare Härte erreicht. 

Für diese Fälle und für Massenartikel sind übrigens die Anlaß- 
öfen, Anlaßmaschinen usw. zu empfehlen. 

Gut gehärteter Stahl zeigt im Querschnitt ein feines, glänzen- 
des Gefüge. 

Zu beachten ist stets, daß die Härtetemperatur nicht über 
das nötige Maß gesteigert werden darf, ferner die Notwendigkeit 
gleichmäßiger Erwärmung und gleichmäßiger Abkühlung beim 


Härten, auch soll die Schmiedehitze nicht zugleich Härtehitze 


sein. — 


Das Schmieden soll in wenigen Hitzen geschehen, da bei 
häufiger Erwärmung unter Luftzutritt der Stahl leicht leidet. 

Wo öftere Erwärmung unvermeidlich ist, soll die Zugabe 
für die weitere mechanische Bearbeitung (Abdrehen, Hobeln, 
Feilen usw.) nicht knapp bemessen werden, weil sich unter der 
Zunderschicht leicht 
entkohlte Stellen bil- 
den, die die Härtung 

beeinträchtigen. 

Überhaupt ist es bei 
Stücken, welche ihre 
letzte Appretur auf | 
der Drehbank usw. $$ 
erhalten, auch in * 
ökonomischer Be- NEN ' 


ge | Wa 
ziehung vorteilhaf- REEN NZ 
ter, die Schmiedung ISCH TR I m N 
auf ein rohes Vor- — NEN WA, 


schmieden zu þe- 
schränken. Man darf 
jedoch in dieser Hin- | 
sicht nicht zu weit gehen. Würde man beispielsweise Stempel oder 
Zapfen, welche die Form von zwei aufeinander gestellten Zylindern 
haben, von denen der eine dünner ist als der andere, lediglich aus 
Rundstahl drehen, so würden die Festigkeitsverhältnisse des Werk- 
zeuges wesentlich ungünstigere sein als bei geschmiedeten Stücken 
gleicher Form. 

Zum Teil die nämliche Ursache, hauptsächlich aber die Här- 
tungsschwierigkeiten begründen die Regel, daß man den Stahl- 
körpern nicht ohne Not scharfe ein- oder ausspringende Kanten 
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Fig. 212. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des 
Baues von Gleichstrom-Dampfmaschinen. 
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geben, sondern Hohlkehlen und Abrundungen anwenden soll. 
Deshalb muß bei Stempeln die Verbindungsstelle der beiden Zylin- 
der mit einer Hohlkehle versehen und die anstoßende Kante des 
dickeren Stückes abgerundet werden. Ebenso soll bei Gewinde- 
bohrern die Kehlung der Längsrippen, welche die Gewindezähne 
tragen, rund, nicht scharfkantig sein. 

Bei der Kaltappretur von Werkzeugen, namentlich solchen 
aus hartem Stahl, sollen heftige Stöße, wie das Einschlagen von 
Körnern, der Gebrauch des Handmeißels vermieden werden. 


Um die Oberfläche komplizierter Schmiedestücke vor Ent- 
kohlung zu schützen empfiehlt sich nach Erfahrungen der Firma 
Gebr. Böhler & Co., A.-G. in Düsseldorf die Anwendung eines 
leichtflüssigen Töpfertones mit Zusatz von Soda. Es werden 
100 Gramm Soda in 1 Liter Wasser gelöst und 1 kg Lehm in das- 
selbe eingerührt. In diese Masse wird der kalte Stahl getaucht, 
dann über dem Feuer getrocknet und hiernach wie gewöhnlich 
erhitzt. 


Die geeigneten Schmiedetemperaturen sind für: 


sehr harte und harte Stähle (Drehstähle usw.) Hellkirschrot 
(co 800° C.), 


mittel- und zähharte Stähle (Schlossermeißel, Stempel) Hellrot 
(~ 900° C.), 


mehr zähe und milde Stähle (Federn, große Hammer) bis Gelb 

(~ 1000° C.). 

Wird die Temperatur zu hoch getrieben, so erscheint der 
Stahl überhitzt, er besitzt dann ein grobkristallinisches Gefüge 
und wird spröde. Durch bis zum Funkensprühen gesteigerte Hitze 
wird der Stahl verbrannt und unbrauchbar. Aber auch eine 
zu niedrige Sehmiedetemperatur, unter Rotglut, wirkt schädlich, 
weil der Stahl in derselben wenig dehnbar ist, leicht unganz wird 
oder zum mindesten große Spannsprödigkeit annimmt, mit welcher 
die Gefahr des Reißens beim Härten wächst. Aus dem gleichen 
Grunde vermeide man tunlichst das Stauchen harter Stähle. 

Auch beim Schmieden ist die Gleichmäßigkeit der Dichtung 
anzustreben. 

Wenn ein vierkantiges oder flaches Stück an einem Ende 
zu einer Spitze oder Schneide ausgestreckt wird, so folgen nicht 
alle Teile des Querschnittes den Hammerschlägen in gleichem 
Maße; die Mitte bleibt gegen die Seitenflächen zurück und so 
bildet sich an der Schneide eine ,,Unganze“, welche notwendiger- 


weise zum Ausspringen beim Gebrauche führt, wenn der unganze. 


Teil nicht durch den Schrotmeißel entfernt worden ist. In er- 
höhtem Maße ist dies der Fall, wenn bei Flachstahl, z. B. für Schlos- 
sermeißel, die Schneiden ausgestreckt und erst im letzten Stadium 
die Kanten beigedrückt werden; es erfolgt dann ein Ausspringen 
der Ecken beim Härten oder beim Gebrauch. Die Gleichmäßig- 
keit der Dichtung ist bei geschmiedetem Vierkant- und Flachstahl 
in höherem Maße vorhanden als bei rundem; aus diesem Grunde 
verwendet man für feine in der Härtung besonders empfindliche 
Werkzeuge, selbst wenn sie runden Querschnitt besitzen, häufig 
vierkantigen oder doch wenigstens achtkantigen Stahl, aus welchem 
die runde Form herausgedreht wird. Aber selbst bei ersterem 
ist die Außenseite stärker gedichtet als der innere Kern; daher 
soll man feine Münz- und Prägestempel nie in der Weise schmie- 
den, daß der Querschnitt der Stahlstange die Arbeitsfläche des 
Stempels bildet, vielmehr letztere von der Außenseite der Vier- 
kant- oder Flachstange entnehmen. 

Das Abschlagen kürzerer Stücke im kalten Zustande darf 
nur bei dünnen Stahlstangen geschehen, nachdem diese zuvor 
ringsum eingeschrotet wurden, so daß der Stahl bei einem leichten 
Hammerstreiche bricht. — Von dickeren Stahlstangen dürfen 
kürzere Stücke nur warm herabgeschrotet oder Auf der Drehbank 
herabgestochen werden. 


Das Ausglühen ist nötig, um die durch ungleiche Dichtung 
oder Bearbeitung bei niederer Temperatur hervorgerufene Sprödig- 
keit, die sogenannte Spannsprödigkeit und damit auch die 
vorhandene Neigung zu Härterissen zu beseitigen. Schon die 
Gepflogenheit, den Werkzeugstahl im blanken Zustande in den 
Handel zu bringen, was nur durch Bearbeitung im nahezu erkal- 
teten Zustande möglich ist, erzeugt Spannsprödigkeit. Daher 
empfiehlt sich das Ausglühen auch für Stücke, welche keine inten- 


140 — 








sive Schmiedung erfahren haben, aber sonst von komplizierter 
Form, von stark verschiedenen Querschnitten oder sehr lang sind. 

Bei einfachen Formen genügt es, die Stücke gleichmäßig 
zur dunklen Rotwärme (650° C.) zu erhitzen und dann langsam 
an der Luft erkalten zu lassen. Letzteres ist wohl zu beachten, 
da ein lediglich geglühter und in dieser Temperatur sofort gehärteter 
Gegenstand seine volle Spannsprödigkeit beibehält. Dünne Stücke 
oder solche mit vorspringenden Kanten läßt man in einer Umhül- 
lung von trockenem Holzkohlen- oder Kokspulver, Sand oder 
Hammerschlag erkalten. 

Bei Gegenständen, die ihrer Form und Größe nach leichter 
zum Reien oder wenigstens zum Verziehen neigen, wird das roh 
vorgearbeitete Stück in einen Blechkasten gelegt und vollständig 
dicht mit rostfreien, reinen Gußeisenspänen umgeben; der Kasten 
wird sodann mit Lehm verschmiert, um die Luft völlig abzuschlie- 
Ben und nun in ein ruhiges Kohlenfeuer gebracht, in welchem 
er so lange verbleibt, bis man in seinem Innern erfahrungsgemäß 
dunkle Rotglut vermutet, oder bis ein durch den Kasten geleg- 
tes, verschiebbares Eisenstück von 6 bis 8 mm Dicke diese Tempera- 
tur zeigt. Je nach der Größe des Gegenstandes und der Dicke 
seiner Umhüllung sind hierzu 5 bis 4 Stunden erforderlich; nach 
Verlauf derselben läßt man ihn, wie oben beschrieben, langsanı 
erkalten. 

Es muß bei dieser Operation stets im Auge behalten werden. 
daß bei Außerachtlassung der nötigen Vorsicht der Stahl über- 
hitzt, verbrannt oder ‚‚verglüht‘‘ werden kann, oder daß er absteht. 
Die Temperatur darf daher nie über dunkle Rotglut gestei- 
gert und die Glühdauer nicht weiter in die Länge gezogen 
werden, als bis der Stahlkörper in allen Querschnittsteilen gleich- 
mäßig jene Wärme erreicht hat. Eine Ausnahme von letzterer 
Regel ist nur dann zulässig, wenn mit dem Ausglühen gleichzeitig 
ein Erweichen der Oberfläche behufs leichterer Bearbeitung 
(Gravierens usw.) bezweckt wird. In diesem Falle sind die Stücke 
je nach Härte und Dicke des Stahles sowie dem beabsichtigten 
Zweck, längere Zeit in der Glühtemperatur zu erhalten. 


Das Erhitzen zum Härten muß stets gesondert erfolgen, 
nie darf die Schmiedehitze gleichzeitig die Hartehitze sein! 

Bei den Schmiedefeuern sollen womöglich Holzkohlen 
verwendet werden. Wird mit Steinkohlen geheizt, so müssen 
diese beim Einlegen des Stahlstückes bereits halb ausgebrannt 
sein, damit das etwa darin enthaltene Schwefeleisen, welche: 
sonst zu den sogenannten Weichflecken Anlaß gibt, bereits 
zersetzt ist. Der Brennstoff muß aus gleich großen Stücken be- 
stehen, damit er sich nicht hohl über die Kßform legt und der 
Wind nicht den Stahl direkt trifft. Beim Einlegen des Stahl: 
soll das Feuer in voller Glut sein, der Wind dann aber geschwächt 
und erst gegen Ende der Operation wieder gesteigert werden. 

Für sehr empfindliche und dünne Stücke empfiehlt sich die 
Erwärmung in einem Gasrohre, das im Feuer auf gleichmäßige 
Rotglut erhitzt wird. 


Für lange Gegenstände muß die Feuergrube entsprechend 
verlängert werden, auch sind mehrere Eßformen nebeneinander an- 
zubringen. Bei einem Holzkohlenfeuer ist eszweckmäßig, die Formen 
mit einem geringen Stechen in Entfernung von zirka 130 mm. 
von Mitte zu Mitte gemessen, anzubringen; sie bekommen ein ovales 
Auge mit zirka 25x 12 mm lichter Weite, dessen lange Achse paral- 
lel zu Richtung der Feuergrube steht. Will man, weil lange Stücke 
nur selten zu behandeln sind, das Feuer nicht eigens dafür ein- 
richten, so kann man sich einen provisorischen Herd herstellen. 
Auch erhitzt man längere Körper oder solche von sehr unregel- 
mäßigem Querschnitt der gleichmäßigen Temperatur halber öfter 
in zur Rothitze gebrachtem Blei, nachdem sie mit Alkohol oder 
Benzin gereinigt waren, um das Anbleien zu verhindern. Wird 
nur ein Teil eines Werkzeuges erwärmt, so soll dasselbe eine senk- 
rechte Bewegung im Bleibade erhalten, damit die Hitze allmäh- 
lich verläuft. 

Kleine Gegenstände werden mittels Spiritusflamme, in Glüh- 
öfen (Muffelöfen), Kapseln aus Ton, Blech oder GuBeisen erhitzt. 
Letztere Methode wendet man übrigens auch bei kompakten Kör- 
pern behufs Verhütung von Glühspan-Bildungen an, zum Bei- 
spiel bei Münz- und Prägestempeln, Stanzen für Gold- und Silber- 
waren usw. (Fortsetzung folgt.) 
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Berechnung einer Dachkonstruktion 
mit Oberlicht und Dachbindern von 30,6 m Stiitzweite mit 
kreisbogenfiérmigem Obergurt. 
Von Oberingenieur Seime. 
Mit Abbildungen, Fig. 213 bis 215. 


Die durch die Abbildungen, Fig. 214 und folgende dargestellte 
Dachkonstruktion besteht, wie aus dem Grundriß, Fig. 214, Skz. 5 
ersichtlich ist, aus sechs Bindern. Zwischen dem zweiten und 
dritten und zwischen dem vierten und fünften Binder ist je ein 
im Querschnitt dachförmiges Oberlicht angeordnet, welches von 
den überkragenden Enden der Fetten getragen wird. Auf den 
Enden der Fetten sitzen Winkeleisenstiele (siehe Fig. 214 u. 215, 
Skz. 1 bis 4), welche einen Winkeleisenrahmen tragen, auf dem 
die Oberlichter befestigt werden. Die ganze Dachfläche ist mit 
Bimsbetonplatten und Dachpappe abgedeckt. Über den Enden der 
Fetten wird der Bimsbeton bis unter das Oberlicht hochgezogen. 

Der Berechnung sollen folgende, den ministeriellen Bestim- 
mungen entsprechende Materialbeanspruchungen zugrunde gelegt 
werden: 


Flußeisen (bei Eigengewicht, Nutzlast und Schnee): 
ohne Rücksicht auf Winddruck . 1200 kg f. d. qcm, 


mit Rücksicht auf Winddruck von150kg/qm 1400 ,,, » 
Scherbeanspruchung der Niete . 1000 , a» » 
nen 2000 sas » 
Gußeisen e 250 ng an a 
Flußstahl 1000 pn», » 


A. Dachbinder. 


Die Binder haben die in Fig. 213 skizzierte Form. Die 
Obergurtknotenpunkte liegen auf einem Kreisbogen, dessen Halb- 
messer sich ergibt aus: 


mea KE =) +(r— 4)? za r= 
Die 14 Felder sind im Untergurt gleich lang. 


260,09 _ 31261 m 


Belastungen. 


1. Eigengewicht der mit Bimsbeton gedeckten Dach- 
fläche: 
durch den Binder. ; 25 kg f.d. qm Grundfläche, 
durch die Fetten `, . . . . . 10 
durch Bimsbeton, einschl. Dach- 


pappe 


. 120 A 9 9 9 
zusammen: 155 kg f.d. qm Grundfläche. 


2. Eigengewicht der mit Oberlicht bedeckten Dach- 
fläche: 
durch den Binder. fig: A 25 kg f.d. qm Grundfläche, 
durch das Oberlicht. . . . . 40 , 


zusammen: 65 kg f.d. qm Grundfläche. 





3. Schneelast. Für die Dachneigung unter einem Winkel « 








ist die Schneelast gleich 75 -cosa pro qm Grundfläche Der Wert 
cosaæ ist in den einzelnen Knotenpunkten *): 
31,261 — 4,0 
Punkt 0. cos a, = io ` — 0,872 
27,261 + 1,116 
» l cosa, zs “31,261 = 0,908 


*) Die Zahlenwerte sind mit dem Rechenschieber bestimmt. 


27,261 + 2,027 











Punkt 2. cos a, = 31261 = 0,987 
, 8. COS a, = GE = 0,960 
» 4. COS a, = an == 0,978 
» 9.008, = — — = 0,990 
U 
27,261 -+ 3,923 
6. en Lem 
P COS ag 31,261 0,997 
Te u 27,261 +40 _ 0 
E — 81,261 F 


im Mittel also: S 5,770 = 0,962. 


Die mittlere Schneelast beträgt demnach 75 - 0,962 = 72,5 kg 
pro qm Grundfläche. 

4. Winddruck. Derselbe wird in wagrechter Richtung 
mit 150 kg pro qm senkrecht getroffener Fläche eingesetzt. 

Der rechtwinklig zur Dachfläche wirkende Winddruck ist 
alsdann f. d. qm Dachfläche W — 150 - sin?a, und da 1 qm Grund- 


fläche SS qm Dachfläche entspricht*), ist W = 150 — =o zf d. 


qm Grundfläche. 
Der Wert sin?« ist für die einzelnen Knotenpunkte: 


EE 4. 15,8 | 
a N rn in? =|- - 7 | = 2 
at zen ` = 0240 | sin?a, Fare eil 0,078 


6-15,3 \? 8 - 15,8 
. 2 — — — Ze — a — 
sin? a) = E) = 0,176 | sin?a, = -(7 31 el = 0,0440 








e 2 — 
sin“ ag = ~ 


























5 - 15,3 2.15,3 
in? = — | = in? = — ee 
sin? ag Iech 0,123 | sin? a; en 0,0196 
1-15,3 
1 2 = 
sin? a, = P 31 asi) 0,0049 
sin? a 
und der Wert ——: 
COS a | 

sin? ap 0,240 sin? ay _ _ 0,0782 

== : = UI | — — 0 9 
COS Go 0,872 mee cosa, 0,960 ve 
sin? a, 0,176 sin? a; 0,044 

sal oh = — '— >- = 0,045 
COS a, 0,908 —— CO8 a, 0,978 
sin? a, 0,123 sin? "5 _ 0,0196 

== — ae: = 0,181 — 0,0198 
COS ag 0,937 p COS gr — O, 0,990 l 

sin? ge 0,0049 
cosa, 0,997 : 


Die größte Belastung erfährt der Binder, an welchen die Felder 
von 5,8 und 6,4 m Weite anschließen. Derselbe erhält die 
folgenden Knotenpunktlasten : 


1. Durch Eigengewicht (für den ganzen Binder): 


on 


. 30,6 - 155 — 28 930 kg 


ab: e 4720 , 


14 BEE e 
bleibt: 24 210 kg, 
24 210 
— TE 1730 kg. 


*) Vgl. Jahrgang 1912 dieser Zeitschrift, 
Skizze 3 der Fig. 16. 





also f. d. Knotenpunkt: 





Heft Nr. 1, Seite 9, 
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2. Durch Schneelast: 
ri - 2,1857 - 72,5 = 970 kg. 


8. Durch Winddruck: 


in? in? 
6.4 + 5,8 2,1857-150-— © 2000 © S 
2 COS a COS a 
Punkt 0. 2000 - 0,276 = œ 550 kg, 
„ 1. 2000-0194 =œ 390 , 
, 2 2000-0,181 =œ 262 , 
, 8. 2000-0082 —=co164 , 
, 4, 2000-0045 =œ 90, 
, 5. 2000-0,0198 =œ 40 , 
„ 6. 2000:0,009 = co 10 , 
„7. 2000-0 =% 0, 


(Fortsetzung folgt.) 


Der gegenwartige Stand des Baues von Gleichstrom- 
Dampfmaschinen. 


Von B. Schapira. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 14 (I), 16 (II) u. 18 (1II.) 
sowie Abbildungen, Fig. 216 bis 218. 
(Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft.) 


V. Aktiengesellschaft 
Kühnle, Kopp & Kausch. 


! 


Li 


N 
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Von der Aktienge- x# | \ me 
sellschaft Kühnle, Kopp X — Se N Nii 
& Kausch, Frankenthal | | 2 
(Pfalz), werden Gleich- —— — 
strommaschinen herge- N: 





stellt, die von der sonst 
gebräuchlichen Bauweise 
vollkommen abweichen. 
Wie aus Fig. 12 Tafel 16, 
die einen Schnitt durch 
den Zylinder der KKK- 
Gleichstrommaschine dar- 
stellt, ersichtlich ist, er- 
folgt hierdie Dampfzu- 
fuhr nicht an den Zy- 
linderenden, sondern in 
der Mitte. Dies hat 
den Vorteil, daß: zwei 
kurze Zylinder und zwei 
kurze Kolben verwendet 
werden können, die schäd- 
liche Wärmeabgabe der 
geheizten Deckel an den 
Rahmen entfällt, die Kol- 
ben dauernd gut dichten 
und betriebssicherer sind 
als der einzige lange Kol- 
ben, ein Verziehen weniger 
zu befürchten ist als bei 
den langen ungeteilten 
Zylindern und die Schmie- 
rung des Zylinderinnern 
erleichtert ist. 

Die KKK-Gleich- 
strommaschine besitzt Ga- 
belrabmen und gebohrte 
Rundfiibrung, sowie zwei 
direkt angegossene vier- 
teilige Hauptlager. Der 
Dampfzylinder wird mit 
dem Rahmen verbunden 
und von vier Füßen ge- 
tragen, welche in Funda- 
mentplatten derart ge- 
lagert sind, daß eine axiale 
Wärmeausdehnung des Zy- 
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| linders möglich ist. Das Kurbelzapfenlager und die Steuerwellenlager 


erhalten Weißmetallfutter, das Kreuzkopflager ist aus Bronze an- 
gefertigt und wie auch das Kurbelzapfenlager nachstellbar. Die 
Gleitschube des Kreuzkopfes sind aus einer geeigneten Gußeisen- 
mischung hergestellt. Die Zylinder werden mit den Ventilkästen 
einteilig gegossen, die Dampfzufuhr zu den Ventilkästen erfolgt 
von dem Absperrventil durch getrennte Verbindungsrohre. Die Ein- 
strömventile erhalten zwang- , 
läufige Präzisions- Ventilsteue- 
rung System Proell, Fig. 11 





>: 600 -m 


u. 16, Taf. 16. Die Ventil- > 

sitze sind in die Zylinder Ä LNA 
eingeschliffen, die Ventil- Fız, =n i r st Ten 
spindeln durch Labyrinth- ET 


Fig. 213. Z. A.: Berechnung eener Dach- 
konstruktion mit Oberlicht und Dach- 

: bindern 30,6 m Statewes H is- 
M.-Stahl angefertigt, Kreuz- ie LA EE 


kopfzapfen, Kolbenstangen bogenförmigem Obergurt. 


und Steuerungsbolzen an den Laufflächen gehärtet und gleich den 
Ventilspindeln rund und gerade geschliffen. Die der Reibung aus- 
gesetzten Flächen der Steuerhebel sind gleichfalls gehärtet. Die 
Hauptlager besitzen durch eine Rotationspumpe betriebene Zirku- 
lationsschmierung mit Ölfilter, Steuerwellenlager und Außenlager 
der Kurbelwelle dagegen Ringschmierung. 

Die Einspritzkondensation steht unter Flur, der Antrieb der 
Naßluftpumpe erfolgt in einfachster Weise durch Lenkstange und 


dichtungen abgedichtet. 
Die Triebwerks- und 
Steuerungsteile sind aus S. 
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Fig. 214. Z. A.: Berechnung einer Dachkonstruktion mit Oberlicht und Dachbindern von 30,6 m Stitzweite us. 
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Kreuzkopf. Der Kolben der Kondensationspumpe arbeitet in dem | sich das abtropfende Öl sammelt. Der Zylinder schließt mittels 


gebohrten Zylinder vertikal ohne Reibung, wodurch eine dauernde 
Dichtigkeit erzielt wird. Ferner ist die Anordnung so getroffen, 
daß die Dichtung der Kolbenstange ständig unter Wasserverschluß 
steht, so daß ein schädliches Einsaugen von Luft vermieden ist. 
Dem eigentlichen Kondensator ist eine Naßluftpumpe vorgeschaltet. 
In die Leitung zwischen Zylinder und Kondensator ist ein Wechsel- 
ventil eingebaut, um die Maschine im Bedarfsfall mit Auspuff 
arbeiten zu lassen. 

Falls Abdampf erforderlich wird, dafür aber nicht die ganze 
Abdampfmenge der Maschine gebraucht werden kann, läßt man 
die eine Zylinderhälfte mit Kondensation, die andere mit Auspuff- 
betrieb arbeiten. 


VI. Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G. 


Die von der Maschinenfabrik Augsburg-Niirnberg A.-G., Nürn- 
berg, gebauten Gleichstrommaschinen haben als besondere Merkmale 
die liegenden Einlaßventile, die teilweise Mantelheizung im Füllungs- 
bereich und die Sicherheitsventile zur selbsttätigen Zuschaltung 
des zusätzlichen schädlichen Raumes bei Auspuffbetrieb, im Falle 
die Kondensation versagen sollte. 

Die Fig. 13, 15 u. 20, Taf. 16 (Il), zeigen Schnitte durch 
die Gleichstrommaschine der MAN. Die Maschinen besitzen für 
hohe Umlaufzahlen durch Rippen verstärkte Gabelrahmen, für die 
langsamlaufenden Typen ebensolche Bajonettrahmen, die mit der 
Kreuzkopfführung und den Kurbellagern einteilig gegossen sind. 
Zwischen die Kurbellager ist ein Öltrog eingegossen, in welchem 
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Fig. 215. Z. A.: Berechnung einer Dachkonstruktion mit Oberlicht und Dachbindern ‘von 30,6 m Stiteweite 
mit kreisbogenförmigem Obergurt. 
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Zentrierflansche an die Flansche der Geradführung an. Bei der 
Verbindung des Zylinders mit der Geradführung ist für möglichst 
geringe Wärmeübertragung nach letzterer durch Anbringung von 
Aussparungen Sorge getragen. Kurbelwelle, Pleuelstange und 
Kreuzkopf sind aus S. M.-Stahl hergestellt. Der vordere Kopf 
der Schubstange ist als Schiffskopf ausgebildet, das hintere ge- 
gabelte Ende faßt den Kreuzkopfzapfen, der im Kreuzkopf drehbar 
gelagert ist. Das hintere Kreuzkopfende ist mit dem konischen 
Ende der Kolbenstange durch einen Keil verbunden. Die Kolben- 
stange ist aus Tiegelgußstahl hergestellt und rund geschliffen. 
Die Stopfbüchse besitzt amerikanische Metallpackung, die eine 
allseitige Beweglichkeit der Kolbenstange gestattet. 

Die von der Kurbelwelle durch Kegelräder angetriebene 
Steuerwelle ist seitlich nur an der Geradführung, also vollständig 
kübl, gelagert. Die Maschine erhält Rollenhebelsteuerung, wie die 
weiter unten erwähnte Sulzermaschine. Ein einziges Exzenter 
auf der Steuerwelle überträgt durch eine kurze Exzenterstange 
seine Bewegung auf eine Schwingwelle. Durch die kurze Exzenter- 
stange wird fast vollständig gleiche Füllung bei gleichem Vorein- 
tritt auf beiden Zylinderseiten für alle Leistungen erreicht. Von 
der genannten Schwingwelle vermittelt ein zweiter Hebel durch 
einen Lenker die Übertragung der Bewegung auf eine weitere 
Schwingwelle, die in der Fortsetzung des Steuerwellenmittels in 
den beiden Ventilbügeln gelagert ist. Auf dieser Schwingwelle 
sitzt in den Ventilbügeln je ein Röllenhebel, der durch Rolle und 
mit der Ventilspindel verbundener Hubkurve die Schwingbewegung 
in die bin- und hergehende 
des Ventils verwandelt. Die 
Rollenhebel laufen in Öl. Die 
ganze Steuerung kennzeich- 
net sich durch eine ge- 
ringe Anzahl von Gelenken. 
Alle Zapfen und die bei- 
den Schwingwellen laufen in 
Büchsen aus Phosphorbronze. 
Teile, die der Abnützung 
unterworfen sind, können 
leicht und rasch ausge- 
wechselt werden. Die Ventil- 
spindeln sind nicht durch 
Stopfbüchsen gedichtet, son- 
dern laufen in geschliffenen 
Büchsen, wodurch Kraftver- 
luste durch Stopfbüchsen- 
reibung, oder Störungen 
durch Steckenbleiben der 
Ventile, ausgeschlossen sind. 

Dadurch, daß an der 
Steuerung hin- und hergehen- 
de Teile möglichst vermie- 
den sind und durch schwin- 
gende ersetzt werden, sind 
größere Rückdrücke auf den 
Regler durch Beschleuni- 
gungskräfte ausgeschlossen. 
Die Einlaßventile liegen ho- 
rizontal und besitzen Spin- 
deln mit Druckschmierung. 
Die Spindelführung reicht 
bis etwa in die Mitte des 
Ventils, so daß eine Biegungs- 
beanspruchung der Spindel 
d ausgeschlossen erscheint. Die 

— Ventile werden nach innen 
aufgedrückt und nicht, wie 
* bei den bisherigen Anord- 
| nungen der Einlaßventile, 
- nach außen angehoben. Da- 
bei wird das Ventil durch 
den Druck des Frischdampfes 
auf seine Spindel auf den Sitz 
gedrückt, während bei den bis- 
herigen Konstruktionen der 
Druck auf die Spindel das 
Ventil zu öffnen suchte. Die 
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Ventilfedern können deshalb bei dieser Bauart viel schwächer ge- 
halten werden, was wieder eine Verringerung des Rückdruckes 
auf den Regler zur Folge hat. Die Dampfzuführung ist so aus- 
gebildet, daß der Dampf von allen Seiten möglichst gleichmäßig 
dem Ventil zufließt. 

Die Zuschaltung eines größeren schädlichen Raumes bei Aus- 
puffbetrieb geschieht selbsttätig durch ein Sicherheitsventil auf jeder 
Zylinderseite. Durch einen Kolben, dessen eine Seite unter Konden- 
satorspannung und dessen zweite Seite unter dem atmosphärischen 
Druck steht, wird das Ventil bei Kondensationsbetrieb auf seinen 
Sitz gedrückt und schließt den Zylinderraum gegen den Zusatz- 
raum ab. Bei Versagen der Kondensation herrscht auf der Innen- 
seite des Kolbens Auspuffspannung, die gleich oder höher als die 
atmosphirische Spannung ist. Das Ventil ist dann nicht mehr 
gegen seinen Sitz gehalten, wird von dem höheren Kompressions- 
druck aufgedrückt und bleibt solange geöffnet, bis wieder Vakuum 
im Zylinder vorhanden ist, um sich dann selbsttätig zu schließen. 

Der Hub und der Öffnungswinkel des Exzenters werden vom 
Regler, der ein empfindlicher Achsenregler ist, so verstellt, daß 
für alle Füllungen der Voreintritt fast gleich bleibt. Der Regler 
sitzt neben dem Exzenter auf der Steuerwelle. 

Zylinder, Kolbenstangenstopfbüchse und Ventilspindeln werden 
durch eine besondere, von der Steuerwelle angetriebene, Kolben- 
pumpe geschmiert. Alle übrigen Schmierstellen werden durch 
regelbare Tropföler geschmiert. 

Die MAN-Gleichstrommaschinen besitzen zum Andrehen ein 
Schaltwerk. Der Zylinder ist unten mit federbelasteten Sicherheits- 
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Fig. 216. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom- 
Dampfmaschinen. 


ventilen verseben, welche mit den Ablaßhähnen vereinigt sind. 
Der Maschinenrahmen ruht unmittelbar auf dem Fundament. 
Zylinder und Außenlager liegen auf besonderen Fundamentplatten, 
die durch Ankerschrauben mit dem Fundament verbunden sind. 

Fig. 216 zeigt eine MAN-Gleichstrommaschine von 600 bis 
- 670 PS Leistung, geliefert für die Eisenwerks-Gesellschaft 
Maximilianhütte, Haidhof (Pfalz). 


VII. Gebrüder Sulzer. 


Die Firma Gebrüder Sulzer, Winterthur und Ludwigshafen a. Rb., 
baut die Stumpf’sche Gleichstrommaschine mit Ventilsteuerung, 
wobei auf die Ausführung eines Einlaßventiles Gewicht gelegt ist, 
das auch bei wechselnden Dampftemperaturen dampfdicht bleibt. 
Die Ventile werden durch eine Rollenhebelsteuerung betätigt, die 
von einer durch konische Räder angetriebenen Steuerwelle bewegt 
werden. Die Füllung wird durch einen zwischen den beiden 
Exzentern auf der Steuerwelle liegenden Achsenregler eingestellt. 
Abb. Fig. 217 veranschaulicht eine Sulzer - Gleichstrommaschine 
von 350 PS bei 150 U. i. d. M. Der Gabelrabmen hat gebohrte 
Geradführung, die Kurbelwelle ist gekröpft, der Kreuzkopf 
geschlossener Bauart mit nachstellbaren Gleitschuhen. Das äußere 
Kurbelwellenlager wird mit Untersatz und Ringschmierung ausge- 
führt, die Dampfzylinderschmierung erfolgt durch eine Schmierpresse. 
Das Triebwerk ist gut verschalt und wird mit Drucköl geschmiert. 
Das Schwungrad wird je nach Erfordernis als Riemen- oder Seil- 
scheibe ausgebildet und normal für einen Ungleichförmigkeitsgrad 
von 1/150 bemessen. Die Luftpumpe der Kondensation ist eine 
horizontale doppeltwirkende Schlitzpumpe ohne Saugventile Die 
Druckventile sind in die Deckel verlegt, wodurch sehr kleine schäd- 
liche Räume erzielt werden. Der Antrieb der Luftpumpe erfolgt 
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von einer am äußeren Ende der Kurbelwelle befindlichen Kurbel- 
scheibe aus. Die Luftpumpe ist vom Maschinenmittel so weit 
seitlich verschoben, daß das Fundament des Rahmens als massiver 
Pfeiler hergestellt werden kann. 


VIII. Kottbuser Maschinenbau- Anstalt und Eisengießerei A.-G. 


Die Gleichstrommaschine der Kottbuser Maschinenbau-Anstalt 
und Eisengießerei A.-G., Kottbus, besteht aus einem Zylinderrohr 
mit den Auspuffschlitzen in der Mitte, die von einem Auspufl- 
wulst umgeben sind. Das Rohr besitzt an beiden Enden Flanschen, 
an welchen die Zylinderköpfe befestigt werden. Die Zylinderköpfe 
sind als Hohlgußkörper ausgeführt, in welche oben ein Einlaßventil 
eingegossen ist. Auf der Unterseite der Zylinderwandung sind 
zwei selbsttätig wirkende Ventile vorgesehen, welche beim Versagen 
der Kondensation die in den Köpfen vorgesehenen zusätzlichen 
schädlichen Räume automatisch einschalten, falls der Maschinist 
vergessen sollte, die Ventile von Hand aus zu öffnen. Der mit 
Ramsbottomringen versehene einteilige gußeiserne Kolben wird, um 
Klemmungen infolge ungleicher Wärmeausdehnungen an der 
Zylinderwandung zu vermeiden, in seinem Mittelstück auf der Ober- 
seite und an den beiden Enden am ganzen Umfang mit einem 
Spiel gegen den Zylinder abgedreht. Die Tragfläche des Kolbens 
ist reichlich bemessen, die Schmierung erfolgt gegen die Zylinder- 
mitte. 

Die Kolbenstange wird durch die in Fig. 218 ersichtliche 
Metallstopfbüchse abgedichtet, welche vierteilige Dichtungsringe 
aus Nickelbronze besitzt, die durch Schlauchfedern gegen die Kolben- 
stange gedrückt werden. Die Stoffbüchse wird durch einen fixen 
Ring geteilt, in den durch eine Bohrung das von einer Olpresse 
kommende Schmieröl gedrückt und sodann auf die zu schmierenden 
Flächen verteilt wird. 

Die Maschine besitzt einen Gabelrahmen, einen gut zugäng- 
lichen glockenförmigen Kreuzkopf; Kurbel und deren Zapfen sind 
doppelt gelagert, die Übertragung der Massendriicke auf das 
Fundament erfolgt durch die zweifach angeordneten Hauptlager 
und deren Füße. Die Einlaßventile sind wie üblich doppelsitzig 
und nahezu vollkommen vom Dampfdruck entlastet, so daß eine 
exakte Reglerwirkung ermöglicht ist. Die Ventilringe besitzen 
Tangentialstege, so daß selbst bei ungleicher Wärmeausdehnung 
von Ringen und Stegen das Ventil dauernd dicht halt. Die Ventile 
schließen direkt auf entsprechend vorgesehenen Rändern ibres 
Gehäuses ab, um kleine schädliche Räume zu erhalten und den 
Dampfweg zu vereinfachen ; der Einbau von Ventilkörben ist jedoch 
jederzeit möglich. Der Steuerungsantrieb ist nur an der Zylinder- 
lauffläche, nicht auch an den Köpfen befestigt, damit der hintere 
Deckel zwecks Untersuchung des Zylinderinnern jederzeit abgehoben 
werden kann. Der verwendete Regler ist entweder ein Achsen- oder 
ein Spindelregler. 


IX. Erste Brünner Maschinenfabriks-Gesellschaft. 


Von der Ersten Brünner Maschinenfabriks-Gesellschaft, Brünn, 
werden die Gleichstrommaschinen nach Bauart Stumpf ausgeführt 
und erhalten entweder eine Stumpf-Steuerung oder eine seitliche 
Steuerwelle mit Achsenregler. Bemerkenswert ist an der Maschine 
der Brünner MFG, daß die Spindeln der Steuerungsventile selbst- 
dichtend ausgeführt sind. Sie erhalten also keine Stopfbüchsen 
und benötigen kein Dichtungsmaterial, dadurch entfällt auch das 
lästige Verpacken der Spindeln und ebenso ist ein Hängenbleiben 
und Verbiegen derselben, wie es bei der Stopfbüchsendichtung 
durch sehr starkes Anziehen hervorgerufen werden kann, ausge- 
schlossen. Sonst ist die allgemeine Bauart die normale, mit Gabel- 
oder Bajonettrahmen und von Hand aus zuschaltbaren schädlichen 
Räumen beim Übergang vom Kondensations- zum Auspuffbetrieb. 


Nachstehend seien einige Versuchsergebnisse auszugsweise mit- 
geteilt, die mit Gleichstrommaschinen der Ersten Brünner MFG 
erreicht wurden. 


a) Dampfverbrauchs-Versuch an der Gleichstrommaschine 
der Firma Sigm. Schwarz in Brünn. 
Normalleistung der Maschine 265 PS,, Maximalleistung 390 PS;. 

Versuch Nr. 1 2 
Versuchsdauer . 4 8 Std. 
Mittlere Dampfspannung an der Maschine 10,9 10,65 at. 
Mittlere Temperaturdesgesättigten Dampfes 156° 186° C. 
Mittlere Dampftemperatur am Zylinder . 224,80 231° 
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Versuch Nr. 1 2 X. Ehrhardt & Sehmer G. m. b. H. 
Mittlere Luftleere im Kondensator. . . 65 64.5 cm A i g 
: : : Die Firma Ehrhardt & Sehmer G. m. b. H. Maschinenfabrik 
Mittlere Luftleere im Kondensator. . . 88 87,8 f me * 
140 140 pro. Min, Schleifmühle, Saarbrücken 1, baut die Gleichstrommaschine 


Mittlere Leistung der Maschine 
Speisewasserverbrauch pro Stunde. . . 940,8 1065,2 kg 
Dampfverbrauch pro PS; und Stunde. . 6,26 5,85 kg 
Entspricht bei 300°C Dampftemper. einem 
Dampfverbrauch pro PS; und Stunde . 5,19 4,87 kg. 
Die Versuche wurden vom behördl. autor. Dampfkesselinspektor 
Ing. Joh. Schiel durchgeführt. 


b) Dampfverbrauchs-Versuch an der Gleichstrom- 
maschine der Firma Gebrüder Schoeller in Brünn. 


. 150,1 181,8 PS, 


Normalleistung 182 PS,, SE 275 PS; 
Versuchsdauer . ; e 4 Std. 
Mittlere Dampfspannung an der Maschine 10,87 at abs. 
Entsprechende SER des gesättigten 

Dampfes . . . . 186,40 C 
Mittlere Dampftemperatur : am "Zylinder 190° C 
Mittlere Luftleere im Kondensator . 68,4 cm 
Mittlere Luftleere im Kondensator . . . 91,5 f 
Mittlere Umlaufszahl pro Minute . . . 145 





Fig. 217. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom-Dampfmaschinen. 


Mittlere Leistung der Maschine . 187 PS; 
Speisewasserverbrauch pro Stunde 1169 kg 
Dampfverbrauch pro PS; und Stunde . 6,25 kg 
Entspricht bei 300°C Dampftemper. einem 
Dampfverbrauch pro PS; und Stunde 4,7 kg 
Leistung des direkt gekuppelten Gleich- 
stromgenerators . . 1138 KW 
Nutzeffekt der Dampfmaschine bei 91/, 
Wirkungsgrad des Generators . e 91 f 


Die Versuche wurden von Prof. Niethammer der tech- 
nischen Hochschule in Brünn und Ing. Schiel durchgeführt. 


c) Dampfverbrauchs-Versuch an der Gleichstrommaschine 
der K. K. priv. Wollwaren-Industrie-Gesellschaft, Brünn. 


Normalleistung 265 PS;., Maximalleistung 390 PS;. 


Versuchsdauer . 8,967 Std. 
Mittlere Dampfspannung an , der Maschine 11,5 at abs. 
Temperatur des gesättigten Dampfes 189° C 
Mittlere Dampftemperatur am Zylinder 230,6° C 
Mittlere Luftleere im Kondens., Quecksilbersäulle 68 cm 
Mittlere Luftleere im Kondensator . 92 O/o 
Mittlere Umlaufszahl pro Minute 139 
Mittlere Leistung der Maschine . 234,9 PS; 
Speisewasserverbrauch pro Stunde 1260,3 kg 
Dampfverbrauch pro PS; und Stunde . 5,38 kg 
Entspricht bei 300°C Dampftemperatur einem 
Dampfverbrauch pro PS; von . —F 4,6 kg 


Die Versuche wurden von Prof. Niethammer durchgeführt. 








Stumpf’scher Bauart, sowohl mit der Stumpf’schen Steuerung 
als auch neuestens, mit Rücksicht auf die Nachteile dieser Steuerung, 
auf die bereits in der Einleitung verwiesen wurde, mit seitlicher 
Steuerwelle in der Höhe der Zylinderachse. Die konstruktiven 
Einzelheiten entsprechen nahezu denen der Fig. 207, Heft 31/32, 
so daß sich eine weitere Beschreibung der Gleichstrommaschine 
Bauart Ehrhardt & Sehmer wohl erübrigt. 


Im folgenden sind wieder einige Versuchsergebnisse mit Gleich- 
strommaschinen Bauart Ehrhardt & Sehmer angeführt. 


a) Gleichstromdampfmaschine zum Betrieb einer 
Walzenstraße der Gewerkschaft Quint bei Trier. 


Die Gleichstrom -Walzenzugsmaschine hat nominell 250 bis 
400 PS Leistung, und besitzt hintere Kolbenführung und 
Stumpf’sche Steuerung. —. 


Der Versuch wurde ausgeführt, nachdem die Maschine acht 
Monate im Betrieb war. Die von der Gleichstrommaschine an- 
getriebene Straße besteht aus einem Kammwalzengerüst einer Duo- 
Vorwalze, einer Trio-Fertigwalze und einer Polierwalze. Gewalzt 
wird Stabeisen, 
Rundeisen und 
Fagoneisen. 

Abmessungen 
der Maschine: 
Hub der Maschi- 
ne 1000 mn, 
Zylinderdurch- 
messer der Ma- 
schine 630 mm, 
Umdrehungszahl 
in der Minute 
70 bis 100, Nor- 
male Leistung 
330 bis 440 PS;, 
Dauer des Ver- 
suches 5 Stun- 
den, Umdreh- 
ungszahl in der 
Minute 80. 

Die Ver- 
suchsergebnisse 
sind auszugs- 
weise folgende: 

239 PS; 

9,5 at. 

191° C 

11° C 

93 O/o 


Mittlere indizierte Leistung 
Dampfdruck an der Maschine . 
Uberhitzungstemperatur . 
Temperatur des Kühlwassers 
Vakuum . Sch 
Dampfverbrauch auf die ‘Stunde berechnet 1330 kg 
Dampfverbrauch auf die PS; und Stunde ber. 5,57 kg 


Der Dampfverbrauch wurde durch Messungen des Kessel- 
speisewassers festgestellt, das Kondenswasser in den Frischdampf- 
leitungen und die Wasserverluste in den Kesseln sind in Abzug 
gebracht. Diese Wasserverluste wurden beim Stillstand der Maschine, 
also bei fehlender Dampfentnahme, festgestellt. 

Die Maschine wurde belastet, indem man die Polierwalze der 
Walzenstraße abbremste. Trotzdem war die Belastung wechselnd, 
da ein gleichmäßiges Abbremsen der Walzen unmöglich war. 
Zugesichert war ein Dampfverbrauch von 6,3 kg pro PS;-Stunde, 
bei einem Dampfdruck von 9,5 at. für gesättigten Dampf und 
5,1 kg bei überhitztem Dampf von 325° CG Umgerechnet auf 
die Garantiezahlen von 9,5 at. Dampfdruck und 325° C Uber- 
hitzung wird ein Dampfverbrauch von 4,2 kg pro PS; und Stunde 
erreicht werden. 


b) Abnahmeversuche an einer Gleichstromdampfmaschine 
in der elektrischen Zentrale der Firma Hutchinson in Mann- 
heim. 

Die Versuche wurden von der Badischen Gesellschaft 
zur Überwachung von Dampfkesseln vorgenommen. Die 
Maschine ist direkt gekuppelt mit einem Drehstromgenerator und 
liefert den elektrischen Strom für die Gummiwarenfabrik. Die 
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Maschine ist an eine Einspritzkondensation angeschlossen, welche 
unter Flur angeordnet ist. 

Abmessungen: Hub 700 mm, Zylinderdurchmesser 630 mm, 
Umdrehungen in der Minute 125, Leistung 335 PS). 

Der Dampfverbrauch wurde durch Messung des Speisewassers 
bestimmt, die Leistung der Maschine wurde durch Indizieren fest- 
gestellt. Die erzeugte elektrische Energie ging zum Teil in das 
Fabriksnetz, zum Teil wurde sie in einem besonders hergerichteten 


Wasserwiderstand vernichtet. 


| Versuchsresultate: 

Dauer der Versuche. . 8 Std. 15 Min. 
Mittlerer Dampfdruck an der Maschine 7,17 at abs. 
Dampftemperatur . "2 217° C 
Vakuum am Austrittsstutzen ‘ 771 mm 
Barometerstand ; 2 751 mm 
Vakuum in °/, des Barometerstandes . 88,3 °/o 
Mittlere Umdrehungszahl in der Minute 126,24 
Mittlere indizierte Leistung e ue Ode PBs 
Dampfverbrauch der Maschine pro Stunde 1855,9 kg 
Dampfverbrauch pro PS; und Stunde . 6,446 kg 


Zugesichert waren bei einer Dampfeintrittsspannung von 7 at. 
abs. und einem Vakuum am Austrittsstutzen der Maschine von 
90°/, ein Dampfverbrauch von 6,8 kg. 


XI. Maschinenbau-Aktiengesellschaft vorm. Ph. Swiderski. 


Die Gleichstrommaschinen der Maschinenbau- Aktiengesellschaft 
vorm. Ph. Swiderski Leipzig-Plagwitz, sind dadurch bemerkenswert, 


daß, wie Fig. 
E 
See 
ER 


18 und 19 auf 
Tafel 16 (II) 
nites A 


zeigen, die bei- 
den Einlaßven- 
tile auf der 
Unterseite des 
Zylinders sit- 
zen und eine 
seitliche 

Steuerwelle 
mit Achsen- 
regler vorge- 
seben ist; fer- 
ner sind für 
Auspuffbetrieb 
Auslaßventile 
vorhanden, die zwangläufig gesteuert sind und den Ausfluß des 
Abdampfes auch nach Abschluß der Auspuffschlitze beim Kolben- 
rückgang gestatten. Die Anordnung der Einlaßventile auf der 
Unterseite des Zylinders hat wohl den Vorteil der größeren 
äußerlichen Einfachheit für sich, erschwert jedoch die Zugäng- 
lichkeit der Ventile. 

Die Einlaßventile wie auch die als Tellerventile ausgebildeten 
Auslaßventile werden durch Steuerdaumen von festen bezw. be- 
weglichen Exzentern gesteuert, die auf der Steuerwelle liegen. Die 
beweglichen Exzenter werden vom Achsenregler verstellt. Die 
Steuerung der Auslaßventile ist während des Ganges nachstellbar, 
resp. beim Übergang vom Auspuffbetrieb zum Kondensationsbetrieb 
abstellbar. Durch eine zwischen 'Teller- und Steuergestiinge ein- 
geschaltete Feder wird bewirkt, daß das Auslaßventil gleichzeitig 
als Sicherheitsventil arbeitet und sich bei Drucküberschreitung im 
Zylinder öffnet, wodurch Wasserschläge vermieden werden. Damit 
durch die Auslaßventile keine Vergrößerung der schädlichen Flächen 
entsteht, sind sie durch einen Kanal mit der Frischdampf-Eintritts- 
öffnung des Zylinders verbunden, die im tiefsten Punkt des Zylinders 
liegt. Die Durchgangsquerschnitte der Auslaßventile sind ab- 
sichtlich zu klein bemessen, so daß der durchströmende Dampf 
gedrosselt wird und infolgedessen der Auspuffdampf im Zylinder eine 
allmähliche Druckerhöhung erfährt; dadurch wird eine Temperatur- 
erhöhung der anliegenden Zylinderwandungen hervorgerufen, bezw. 
eine Kondensation des Auspuffdampfes verhindert. Die Auslaß- 
ventile hängen mit einem Behälter zusammen der als zusätzlicher 
schädlicher Raum wirkt, der jedoch nur während des Auspuffes 
— und nicht wie sonst üblich während der übrigen Arbeits- 
perioden — mit dem Zylinder in Verbindung steht. 


(Schluß folgt.) 





ty A, 
Lë SE 








ĉi nwasserung 


Fig. 218. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues 
von Gleichstrom- Dampfmaschinen. 
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Aus der praktischen Metallbearbeitung. 


6. Über Härtung und Wahl des Materials für kleinere 
Maschinenteile und Werkzeuge. 


Von Ferd, Klages, 
(Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft.) 


Dabei werden die Stücke in eine zumeist aus Blech- und 
Winkeleisen hergestellte, ingen und außen mit Lehm verschmierte 
Kapsel getan und ringsherum mit Holzkohlenstaub umgeben; 
die Arbeitsflächen werden dabeı nach oben gelegt, so daß die Fläche, 
welche weniger hart zu werden braucht, aut den Boden der Kapsel 
zu stehen kommt, weil sie bei dem folgenden Erhitzen im stillen 
Feuer weniger heiß wird. 

Es ist praktisch, sich auf dem Schmiedefeuer einen Aufsatz 
von Backsteinen herzustellen, um die Hitze ohne Rost und Blase- 
balg zusammenzuhalten; die Kohlen bläst man auf dem Feuer 
an, gibt sie glühend in den Aufsatz hinein, stellt die Kapsel darauf 
und füllt das Loch mit großen Holzkohlen an; dann brennt das 
Feuer still fort. 

Wo viele feinere Werkzeuge zu härten sind, empfiehlt sich 
die Anlage eines Härteofens. 

Die Härtetemperatur soll nicht über das unbedingt nötige 
Maß gesteigert und stets etwas tiefer gehalten werden als 
die Schmiedehitze, nämlich zwischen Dunkel- und Hell- 
kirschrot. Sie richtet sich nach der Naturhärte des Stahles und 
ist für: 

sehr harte und harte Stähle: 
mittel- und zähharte Stähle: 
mehr zähe und milde Stähle: 


dunkelkirschrot, = 700° C. 
kirschrot, = 750 C., 
hellkirschrot, = 800° C. 


Verlangt man keine volle Härte, sondern große Zahigkeit, 
wie z. B. bei Maschinenteilen, wo die Härtung nur als Schutz gegen 
schnelle Abnützung dient, so können bei minder harten Stählen 
wohl geringe Temperaturen in Anwendung kommen, jedoch ist 
zu beachten, daß nur braunrot erwärmter Stahl durch das Ab- 
löschen weicher wird, wodurch er übrigens weder an seiner weiteren 
Härtungsfähigkeit in geeigneter Temperatur noch an seinen son- 
stigen Eigenschaften verliert. Die Härtung aus Dunkelrot ohne 
Ablassen glauben Gebr. Böhler nicht empfehlen zu können, sıe 
sagen es sei schwierig, den richtigen Hitzegrad zu treffen und beı 
dieser relativ niederen Temperatur eine durch und durch gleiche 
Erwärmung zu bewirken. 

Die Dauer der Erwärmung soll derart bemessen sein, 
daß die Erhitzung so schnell als möglich geschieht, indessen 
ohne Beeinträchtigung ihrer Gleichmäßigkeit. 

Bei zu langsamer Erwärmung bildet sich Glühspan, wel- 
cher die Härtung verhindert. Man vermeidet ihn am einfachsten 
durch Bestreuen des Stahles mit trockenem Kochsalz oder Blut- 
laugensalz oder Bestreichen mit weicher Seife. Bei großen Kör- 
pern, welche lange einer höheren Temperatur ausgesetzt sein 
müssen, um durch und durch annähernd gleichmäßig erhitzt zu 
werden, hilft man sich durch Einpackung in Blechkasten. 

Bei zu rascher Erwärmung erreichen die Oberflächen 
kompakter Stücke oder einzelne dünne Partien und vorspringende 
Kanten die entsprechende Härtetemperatur, bevor noch der übrige 
Teil genügend erhitzt ist, worunter die Gleichmäßigkeit leidet. 
Um dies zu verhüten, wird der dickere Teil des Werkzeuges zuerst 
erhitzt und das Stück unter Beobachtung der Glüherscheinungen 
gedreht und hin- und hergezogen. Da Gegenstände mit vorspringen- 
den Kanten und Ecken bei aller Vorsicht schwer gleichmäßig zu 
erhitzen sind, so soll man diese stärker erwärmten Partien vor 
dem Härten an der Luft so lange abkühlen lassen, bis die Tem- 
peratur an allen Punkten gleichmäßig erscheint. 

Den gleichen Zweck erreicht man, indem die Gegenstände 
wiederholt: aus dem Feuer genommen und deren dünne Partien 
durch flüchtiges Eintauchen in Wasser oder Abreiben über nassem 
Sand gekühlt werden. 

Besser noch und auch für sehr kompakte Stücke zu empfehlen 
ist öfteres Eintauchen des ganzen Körpers in heißes Wasser. 

Wird nicht das ganze Werkzeug, sondern nur ein Teil 
erwärmt, so soll die Hitze nicht scharf begrenzt sein, sondern 
allmählich ,,verlaufen‘ 
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Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Zum Ablöschen und Auskühlen ist die üblichste Härte- | oder Unschlitthärtung, indem man bei mittelhartem Stahl nur 


flüssigkeit Wasser von zirka 20° C. Die Wirkung der hierbei 
sich entwickelnden Wasserdämpfe wird durch stetes Umher- 
führen des zu härtenden Gegenstandes oder durch fließendes 
Wasser neutralisiert. 

Bei langen Stahlkörpern, welche sich leicht werfen, ist das 
Härten in aufquellendem Wasser vorzuziehen, wobei Wasser unter 
starkem Druck in den Härtetrog von unten eingeleitet wird. 

Weiter empfiehlt sich zur raschen Dampfabführung für kleine 
Objekte ein aus der Höhe herabfallender Wasserstrahl (Strahl- 
härtung), für größere Flächen die Anbringung einer oder mehrerer 
Brausen (Spritzhärtung). Diese Brausen können in verschiedener 
Richtung auf den Stahlkörper wirken, der behufs gleichmäßiger 
Ablöschung in Umdrehung versetzt wird, wenn seine Form es 
gestattet. 

Die Wirkung des Wassers als Ablöschmittel wird durch Zusatz 
von Kochsalz (2 bis 4 Gewichtsprozent) erhöht; z. B. härtet Brun- 
nenwasser infolge seines Gehaltes an kohlensauren Erden stärker 
als Flußwasser. In angesäuertem Wasser gehärtete Gegenstände 
müssen nachher mit reinem oder kalkhaltigem Wasser abgespült 
werden. 

Es ist bekannt, daß die Gefahr des Reißens der Werkzeuge 
in dem Maße wächst, als die Härteflüssigkeit energisch 
wirkt. Man wird daher in allen Fällen, wo nicht die Erzielung des 
höchsten Härtegrades notwendig ist, besser Wasser mit Zusatz 
von Kalkmilch anwenden. 

Noch weniger intensiv wirkende Ablöschmittel sind: 

Öl, Fischtran, Unschlitt oder eine Mischung derselben; sie sind 
namentlich da zu empfehlen, wo durch komplizierte Formen, 
starke Querschnittsveränderungen oder lange Schneiden die Gefahr 
des Reißens oder Werfens erhöht wird. Die geringere Intensität 
der Härtung kann durch Wahl eines härteren Stahles leicht wett- 
gemacht werden, wie es denn überhaupt im Interesse der Sicher- 
heit, der größeren Zähigkeit und längeren „Schneidhaltigkeit“ 
liegt, einem härteren Stahl mit geringer Abkühlung den Vorzug 
zu geben vor einem minder harten Stahl, welcher durch intensives 
Ablöschen wohl eine hohe, aber auch eine spröde Härte erlangt. 
Es ist dies um so leichter durchzuführen, als für besonders hohe 
Härteansprüche Spezialstähle geliefert werden, während dem 
Anspruch auf große Härte neben einem ungewöhnlich hohen Grade 
von Zähigkeit durch Stahl mit weichem Kern oder durch Ober- 
flächenhärtung Rechnung getragen wird. Rapidstähle werden 
meist in Öl gehärtet, wenn deren volle Härte gewünscht wird. 
Im großen und ganzen wird daher die folgende Härteweise als 
Richtschnur dienen können: 

für die üblichen Schmiede- und Schlosserwerkzeuge, bei 
denen nur die Schneide gehärtet wird: 


in Wasser oder Kalkwasser; 
für feine, ruhig belastete, daher keine ungewöhnliche Zähigkeit 
beanspruchende härte Schneidinstrumente: 

in angesäuertem Wasser oder solchem unter 20° C.; 
für komplizierte, gebrechliche und für voluminöse Stahl- 
gegenstände, besonders wenn nicht bloß die Schneide, son- 
dern der ganze Körper gehärtet werden soll; auch für Gegen- 
stände einfacher Form, aber aus spezialhartem Stahl; endlich 
für solche, die bei guter Schneide ein hohes Maß von Zähig- 
keit bedürfen (auf Schlag oder Stoß in Anspruch genommen 
werden): 


in Kalkwasser, Öl oder Fetten. 

Man vermindert auch die Intensität der Wasserhärtung da- 
durch, daß man die Glut des Stahles in Wasser löscht und ihn so- 
bald seine Oberfläche dunkel erscheint, in ein Ölbad bringt, in wel- 
chem er bis zum völligen Erkalten bleibt. Letztere Methode — 
unter dem Namen „kombinierte Hartung“ bekannt, — wird beson- 
ders da angewandt, wo Öl nicht genügende Härte geben würde, 
dagegen bei Wasserhärtung das Reißen zu befürchten wäre. 

Petroleum wird auch bisweilen als Härteflüssigkeit benutzt. 
Die Wärmeleitungsfähigkeit desselben ist geringer als jene des 
Wassers, infolgedessen treten Härterisse nicht leicht auf und ist 
auch die Gefahr des Verziehens geringer. Ebenso ist die erzielte 
Härte eine verhältnismäßig geringe und man muß deshalb, wenn 
man von der Petroleumhärtung Gebrauch machen will, für Schneide- 
werkzeuge einen erheblich härteren Stahl verwenden als bei Wasser- 


eine sogenannte Federhärte erzielt. 

Bei der Beurteilung der Ablöschflüssigkeiten hat 
man sich zu vergegenwärtigen, daß bei der raschen Abkühlung, 
welche der Stahl in der Flüssigkeit erfährt, eine chemische Ein- 
wirkung der Härteflüssigkeit auf den Stahl nicht stattfindet. Es 
kommt also nur die Leitungsfähigkeit des Ablöschmittels in Be- 
tracht; je geringer diese ist, desto geringer ist zwar die Gefahr 
des Reißens, aber desto geringer ist auch die erzielte Härte. 

Wenn man die zu härtenden Gegenstände mit gewöhnlicher 
Waschseife einreibt, bevor sie erhitzt werden, so schütten sie besser 
ab als unter gewöhnlichen Umständen. 

Von den metallischen Härtemitteln Zinn, Blei, Zink 
usw., kommt nur Quecksilber in Betracht, das eine überaus rasche 
Abkühlung und sehr gleichmäßige, energische Härtung ermög- 
licht. Seine Anwendung ist jedoch nur auf das Härten sehr kleiner 
Stücke beschränkt, weil bei dem hohen Preise der Umstand ins 
Gewicht fällt, daß ein großes Quecksilberbad nötig ist, damit sich 
seine Temperatur nicht merklich erhöht. Die Härtung großer 
Gegenstände ist wegen der Entwicklung von Quecksilberdämpfen 
ausgeschlossen. 

Luft dient bei Rapidstahl als Härtemittel, indem sie in 
einem starken Strome über den zu härtenden Gegenstand geleitet 
oder letzterer sehr rasch bewegt wird, jedoch nur dann, wenn nicht 
die volle Härte gebraucht wird oder eine energischere Härtung 
bei komplizierten Stücken Bruchgefahr mit sich brächte. 

Die Härtegefäße dürfen nicht zu klein sein, damit die freie 
Bewegung der Härteobjekte nicht beschränkt wird. Letztere 
müssen in die Mitte des Gefäßes eingetaucht werden. Öl oder 
Fette enthaltende Gefäße läßt man von Wasser umspülen, um 
ihren Inhalt zu kühlen. 


Das eigentliche Härten zerfällt in zwei Perioden: 

dem Ablöschen bis zur Braunröte, wobei es hauptsächlich 
auf die Gleichmäßigkeit ankommt, und 

der Fixierung der Härte, dem Abkühlen zur Lufttemperatur, 
welches tunlichst schnell geschehen muß, damit nicht ein Ab- 
lassen stattfindet. 

Gleichförmigkeit ist nötig, weil der Druck, den die inten- 
siver abgekühlten Partien durch ihre stärkere Zusammenziehung 
ausüben würden, ungleiche Spannungen hervorruft, welche bei 
voluminösen Stücken mit großen Querschnittsveranderungen har- 
ten Stahl leicht zum Reißen veranlassen. Stellenweise erhitzte 
Gegenstände werden etwas tiefer in die Härteflüssigkeit gehalten 
als die Braunröte reicht und während des Abkühlens langsam 
aus dem Wasser zurückgezogen. Bei Meißeln, Bohrern usw. soll 
man in dieser Weise, aber nur die Spitze oder Schneide härten, 
damit der übrige Teil seine volle Zähigkeit behält. Würde ein 
derartiger Gegenstand zufällig weiter erhitzt, als er gehärtet werden 
soll, so muß demselben beim Ablöschen eine lotrechte Bewegung 
gegeben werden. Das einfache Hineinwerfen des Stahlkörpers 
in die Härteflüssigkeit ist schon deswegen unzulässig, weil die auf 
dem Boden aufliegende Fläche sich nicht härten würde — Stücke 
von annähernd rundem oder vierkantigem Querschnitt werden 
langsam vertikal ins Härtebad getaucht. Man führt sie wohl auch 
spiralförmig darin herum, was jedoch bei langen, dünnen und 
zum Verziehen geneigten Formen nicht anzuraten ist. Flache 
Gegenstände werden, mit der schmalen Seite voraus, teils lotrecht, 
teils wagrecht, ungleich dicke Körper mit der dicken Seite voraus, 
lotrecht eingetaucht. Wo dies praktisch nicht möglich ist, können 
schwache Teile durch eine dünne Lehmschicht vor zu schneller 
Abkühlung geschützt werden. 

In langen hohlen Stahlkörpern, die inwendig zu härten sind, 
muß die Härteflüssigkeit beständig zirkulieren; es empfiehlt sich 
dafür besonders die früher erwähnte Strahl- oder Spritzhärtung, 
zu deren Durchführung ein vertikales, unten geschlossenes Rohr 
dienen kann, das mit vielen kleinen seitlichen Bohrungen versehen 
ist und mit Wasser von hohem Druck gespeist wird. Der glühende 
Stahlkörper wird von unten über das durchlöcherte Rohrende 
geschoben; zwischen Rohr- und Innenfläche des Härtegegenstan- 
des muß ein genügender Raum für raschen Wasserabfluß bleiben. 

Bei großen kompakten Körpern, namentlich solchen, die 
ihrer Form nach zu großen Spannungen Anlaß bieten, wendet 
man die weiter unten beschriebene Methode an. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 





Das Anlassen wirkt bei dem üblichen Vorgehen von außen | springen während der Arbeit feine Partikeln der Schneide aus, 


nach innen. Es werden besonders bei kompakten Stücken die 
Anlaßfarben auf der Oberfläche erscheinen, bevor noch die Wärme 
in das Innere gedrungen ist. Das Werkzeug ist also äußerlich 
weicher und zäher als innen, während das umgekehrte Verhältnis 
praktisch richtiger wäre. 

Das Anlassen von innen bildet eine mit dem Härten un- 
mittelbar zusammenhängende Operation. 

Man läßt den Stahl im Härtebad nicht gänzlich erkalten, 
sondern nimmt ihn so warm heraus, daß die ihm noch innewoh- 
nende Wärme genügt, um die gewünschte Anlaßfarbe hervorzu- 
rufen. Sobald diese erscheint, wird sie durch plötzliches Abhühlen 
in Wasser fixiert. Der richtige Augenblick zum Herausnehmen ist 
bei einiger Übung leicht zu bestinnmen (durchschnittlich rechnet 
man für die Zeit des Eintauchens ins Härtebad 1 Sekunde pro 
Millimeter Dicke) und kann, wenn es sich um eine große Anzahl 
gleichartiger Werkzeuge handelt, sogar so genau bemessen werden, 
daß die innere Wärme gerade noch hinreicht, um die erforderliche 
Anlaßfarbe hervorzurufen, ohne daß deren Fixierung durch Ein- 
tauchen in Wasser nötig wäre. 

Das Anlassen von innen kann jedoch nur auf kleinere und 
auf so geformte Gegenstände Anwendung finden, bei welchen 
alle Teile der Oberfläche möglichst gleichzeitig von der aus dem 
Innern heraustretenden Wärme erreicht werden. Wo dies nicht 
der Fall ist, z. B. bei größeren Stahlwürfeln, deren Flächen schneller 
angelassen werden als die Ecken und Kanten, trıtt zum mindesten 
eine ungleichmäßige Härte ein; es ist aber auch stets die Gefahr 
des Abspringens der Kanten und Ecken vorhanden. 

Übrigens empfiehlt es sich, bei Werkzeugen aus sehr hartem 
Stahl die Fixierung der Anlaßfarbe in Öl vorzunehmen, wobei 
dem Stücke die starke Hitze, die es noch besitzt, allmählicher 
entzogen wird. Dies ist bei der starken Spannung, welche sehr 
harter Stahl nach dem Härten hat, nicht unwesentlich und trägt 
viel zur Vermeidung von Rissen bei. 

Das Anlassen von außen soll dem Härten gleichfalls un- 
mittelbar folgen. Die durch das Härten hervorgerufenen Span- 
nungen können nachträglich zum Reißen des Stahles führen, 
welchem durch sofortiges Anlassen vorgebeugt wird. Jedoch 
soll die Wärme dem anzulassenden Stahl allmählich beigebracht 
werden — je langsamer dies geschieht, desto mehr teilt sich die 
Wärme auch dem inneren Körper mit, um so zäher wird derselbe. 

Stellenweise gehärtete Stücke, z. B. Bohrer, erhitzt man 
einige Zentimeter hinter der Spitze oder Schneide in einer Flamme 
und wartet, bis die verlangte Farbe in der Höhe der Schneide 
erscheint, worauf dieselbe schnell in Wasser abgekühlt wird, damit 
kein ,,Nachlaufen“ stattfindet. Bei dem Anlassen von rückwärts 
wird der hinter der Schneide liegende Teil weit zäher, als wenn 
direkt die Spitze angelassen würde. Die geeigneten Anlauffarben 
sind im allgemeinen: 

für ruhig belastete Werkzeuge mit feiner, harter Schneide: 
Hellgelb bis Gelbbraun; 

für Schneiden, welche stoßend wirken oder doch Stößen aus- 
gesetzt oder auf Torsion in Anspruch genommen sind: 

Braunrot bis Violett; 

für Werkzeuge, die weniger auf Schneide als auf Zähirkeit 
beansprucht werden: 

Blau in einzelnen Abstufungen. 

Natürlich hängt die Wahl der Anlauffarbe mit der Natur- 
härte des verwendeten Stahles, der Härte des damit zu bearbeiten- 
den Materials sowie mit der durch die Form bedingten größeren 
oder geringeren Zerbrechlichkeit zusammen. Hält man sich in- 
dessen die charakteristischen Unterschiede obiger drei Gruppen 
vor Augen, so wird die Wahl der geeigneten Anlauffarbe keine 
besonderen Schwierigkeiten bieten. 

Es wurde schon beim Härten betont, daß es weniger bedenk- 
lich ist, einen harten Stahl anzuwenden und ihn schwächer zu 


härten, beziehungsweise stärker anzulassen, als zum gleichen 
Zwecke eine weichere Stahlsorte intensiv zu härten, beziehungs- 


weise wenig anzulassen. 

Garnicht angelassen werden nur Gegenstände, welche geringe 
Zähigkeit erfordern, wie Feilen oder andere, die aus mildem Stahl 
gemacht werden, z. B. schwere Hämmer. . 

Harten Stahl soll man immer anlassen. Selbst bei ruhig 
arbeitenden Werkzeugen, welchen die volle Härte belassen ist, 


was sich dem Ohr durch ein eigentümliches Knistern zu erkennen 
gibt. Da aber das Werkzeug Sech dem Ausspringen weiter arbeitet, 
so schleift sich die kleine Unebenheit bald ab und der Stahl macht 
den Eindruck, als ober sich gestaucht hätte, während das Gegenteil 
der Fall ist. 

Bei zu weit getriebenem Anlassen tritt dagegen eine wirkliche 
Stauchung ein und die gestauchte Stelle bricht schließlich ab. 

Die Gleichmäßigkeit der Erwärmung ist auch beim Anlassen 
notwendig, um ein in allen Teilen gleich widerstandsfähiges Werk- 
zeug zu erhalten. Nie bedarf einer reinen, gleichmäßigen, nicht 
rauchenden und nicht sehr leuchtenden Flanıme. Man benutzt 
außer dem Schmiedefeuer auch gelochte Eisenplatten, welche 
durch darunter befindliche glühende Kohlen gleichmäßig erhitzt 
werden, Eisenmuffeln- oder ein Sandbett. Der Sand wird unter 
bestandigem Umrühren gelinde erhitzt, sodann geebnet und dic 
anzulassenden Gegenstände daraufgelest. Große Gleichmäßig- 
keit erreicht man auch durch Kochen in Öl. Desgl. wendet man 
ein Bleibad in der Weise an, daß Blei in einem gußeisernen Gefab 
sorgfältig in der Schmelztemperatur erhalten wird. Eine darauf 
schwimmende Eisenplatte nimmt die anzulassenden Werkzeuge 
auf. 

Das Anlassen durch Eintauchen in ein Metallbad ist 
zumeist auf solche Teile beschränkt, die ganz auf die Naturharte 
zurückgeführt werden sollen (z. B. Feilenangeln); in diesem Falle 
wird die Metalloberfläche durch eine Decke groben Holzkohlen- 
pulvers vor Oxydation geschützt. — In vielen Fällen ist die Anwen- 
dung rotslühender Eisenstücke vorteilhaft, deren Größe und Form 
den anzulassenden Gegenständen angepaßt wird; letztere müssen 
dabei von Zeit zu Zeit auf der Unterlage gewendet werden. 

Fordert man von ganz gehärteten Stahlkörpern verschie- 
dene, allmählich ineinander tibergehende Härtegrade, so läßt 
man die Wärme direkt nur auf den am stärksten anzulassenden 
Teil einwirken, von wo aus sie sich auf die anderen fortpflanzt. 

Eine besondere Art des Anlassens ist das Abbrennen, wel- 
ches meist bei dünnen Gegenständen geschieht, welche zähe Reder. 
härte erhalten sollen. Hierbei werden die anzulassenden Stücke 
gelinde erwärmt, mit Öl oder Unschlitt bestrichen und dann sa 
lange gleichmäßig erhitzt, bis das Fett zu brennen anfängt, sodann 
je nach Erfordernis in Öl oder an der Luft abgekühlt. 

(Schluß folgt.) 





Emil Rathenau }. 


Mitten aus der vollen Berufstätigkeit hat der unerbittliche 
Tod wieder einen unserer tüchtigsten Techniker hinweggerafft. Einen 
der wenigen, denen es nicht nur vergönnt war zu schaffen, sondern 
die auch die Früchte ihrer Tätigkeit voll reifen sehen durften. 

Geboren am 11. 12. 1838 zu Berlin kaufte Rathenau 1865 
die Maschinenfabrik Weber in Berlin und baute da, fußend auf 
eine reiche eigene Erfahrung, zunächst alles. Sein offenes Auge 
ließ ihn jedoch bald schon die Bedeutung der Elektrizität für die 
Technik erkennen, aber erst im Jahr 1883 gelang es ihm in 
Berlin den Edisonschen Erfindungen Eingang zu verschaffen. Er 
gründete am 19. 4. 1883 die deutsche Edisongesellschaft für an- 
gewandte Elektrizität und damit setzte Rathenaus Aufgang ein. 
Es begann die Periode seiner großen Unternehmungen. Zunächst 
fabrizierte er Glüblampen im großen und führte sie in den Kampf 
mit der übermächtigen Gas-Großindustrie. Dann ging er zur An- 
lage elektrischer Kraftstationen über, wobei er die Herstellung 
der Maschinen zunächst der Firma Siemens & Halske überließ und 
selbst nur die Kraftstationen ausfiihrte. Damals entstanden denn 
auch die Berliner Elektrizitätswerke — eine Mustergründung im 
vollsten Sinne des Wortes —, sein „Beklamewerk“ in dem er die 
Fortschritte auf dem Gebiet der elektrischen Strom - Erzeugung 
und -Übertragung der Allgemeinheit vorführte. Der Erfolg dieser 
Bestrebung war die Umwandlung der D. E. G. in die A. E. G., die 
„Allgemeine Elektrizitäts - Gesellschaft“. Was Rathenau als deren 
Leiter geleistet und wie er es verstanden hat, seine Gründung 
zu entwickeln, das liegt vor aller Augen. Das Zeichen A. E. G. 
allein genügt, um einer Welt die Bedeutung der deutschen Elek- 
trotechnik vor Augen zu fiibren. Und das ist Rathenaus Werk: 
Ehre deshalb seinem Andcnken; den Dank für seine Leistungen 
aber möge die deutsche Elektrotechnik dadurch zum Ausdruck 
zu bringen suchen, daß sie ihm nacheifert. Wilcke. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


48. Jahrgang. Nr. 35/36. 


Begründet von W. H. Uhland. 


9. September 1915. 
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Berechnung einer Dachkonstruktion 
mit Oberlicht und Dachbindern von 30,6 m Stützweite mit 
kreisbogenförmigem Obergurt. 
Von Oberingenieur Seime. 
Mit Abbildungen, Fig. 219 bis 
(Fortsetsung und Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 
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Spannungen. 


Die in Fig.. 219 und 220. graphisch ermittelten Maximal- 
spannungen sind in Tabelle II zusammengestellt. 
Der Krifteplan für Eigengewicht ist für 1 t Knotenpunktlast 


Komponente der Belastung in Betracht, welche senkrecht zur 
Dachfläche gerichtet ist. 


1. Fette O und 1. 


Diese beiden Fetten sollen als kontinuierliche Träger aus- 
geführt werden. Über den Mittelstützen ist das Biegungsmoment. 
eines Trägers auf vier oder mehr Stützen = 0,0714 -P-] bis 


0,0835 - P-1. Es soll hierfür ein Mittelwert von a eingesetzt 


werden. 
Die Belastung der Fetten senkrecht zur Dachfläche und f. d. 


gezeichnet. Um die wirklichen Spannungen zu finden, sind die | qm Horizontalprojektion ist aus Tabelle I ersichtlich. 


ermittelten Spannungen in der 
Tabelle mit der Knotenpunktlast 
von 1,73 t multipliziert. Bei der 
vorliegenden Binderform mußte 
auch der Einfluß einseitiger 
Schneebelastung für die Wand- 
glieder berücksichtigt werden *). 

Die für die einzelnen Stäbe 
gewählten Profile und deren Be- 
anspruchungen enthält Tabelle IIT. 

Die Knotenbleche der Binder 
sind 15 mm stark. 

Die Binderkonstruktion ist 
in Fig. 214 und 215, Heft 33/34, 
Skz. 6 u. 7 dargestellt, aus wel- 
cher auch alle Konstruktions- 
einzelheiten deutlich hervorgehen. 
Der Obergurt ist an Punkt 4 
und 7, der Untergurt in Punkt 5 
gestoßen. Die aus je zwei Win- 
keleisen bestehenden Wandglieder 
erhalten die erforderlichen Binde- 


für tt Anolenpunkllas! 








— 
— — 
Aralfemaasslab 2u Ze 


Das Biegungsmoment M = 


o wird dann bei Fette 0: 
M, = 











(a 4 1,5) - 5,8 - 212 - 580 

ee SC _ 
= 154000 cmkg, 

bei Fette 1: 

2,1857 - 5,8 - 209 - 580 


12 
= 128000 cmkg 


tiber den Mittelstiitzen. Die Bie- 
gungsmomente innerhalb der Feld- 
weite sind kleiner. 

In dem Endfeld von 6,4 m 
Stützweite wird das größte Bie- 
gungsmoment (gleiche Felder vor- 
ausgesetzt) nach Hütte I, 8. 470 


M, = 





ea 


2 


bleche. ` Lar Ligertast u Schnee (1908) j 1 
B. Fetten. * 2 M=0,08-P-]1—.._ P-1 
— 0 2500 so00hg 12,5 
Da eine Biegungsbeanspru- Bang" ne ET nen Ps 57 


chung parallel zur Dachfläche 
durch die Betondachdecke ver- 
hindert wird, so kommt nur die 

















Anschlußniete. 

| Sie | ——— Loch- 
Stab Spannung | auf wanddruck 

zahl | Durch- | Abscheren 
Li L keen | keioen ` 

O, 40280 | 7 | 28 | 696 1670 
O, Lasche 87720 6 „o| 757 | 1870 
O; „ 36830 6 S | 742 | 1225 
U, 36180 8 e | 35 > IBN 
U, Lasche 86800 6 S 740 ! 1884 
D, 850 3 20 | | 
D, 1160 3 a | 
D, 1080 3 — | 
D, 1490 8 | 
D, 1660 | 8 $ | 
D, 1950 3 n | 14 : 182 
V, 480 3 16 
Vi 470 3 S | 
V; 580 3 TE | 


Fig. 219. Z. A.: Berechnung einer Dachkonstruktion mit Oberlicht und 
Dachbindern von 30,6 m Stützweite mit kreisbogenförmigem Obergurt. 


sa 1.5] - 6,4 - 212 - 640 


125 
= 180 100 cmkg 
und über der ersten Stütze: 


2,1857 | 
E (9 + 1,5) 6,4- 212. 640 








M = 0,1071 . P . 1 = SE 
9,34 9,34 
= 241200 cmkg. 


Gewählt wird für Fette 0 und 1 ein I-E.N.P.17 (Fig. 222, 























zus.: 212 kg/qm 


Skz. 1). Im Endfeld wird dasselbe durch zwei Steglamellen aus 
Flacheisen 140-8 mm verstärkt. 
Tabelle I. 
u Belastung: m bet Fette 0 — bei Fette 1 
durch Bimsbeton und | o nu 
Fetten . . | 130 - 0,872 = 114 130 -0,908 = 118 
„ Schnee . -| 75.0,8722—= 57 75 - 0,908? = 62 
| zus.: 171 | zus.: 180 
Wind .{ 150-0276 = 41 1150-014 = 29 
| | 


*) Vgl. die Fußnote auf Seite 2 in Heft 1 des Jahrgangs 1912 
dieser Zeitschrift. 
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Das Widerstandsmoment des I-E.N.P.17 ist W = 187 cm8, 
das des verstärkten Querschnitts bei Vernachlässigung der Niet- 


1 2.148.0,8 
; E Z = 8 
löcher W = 85 (1166 + i2 180 cm8. 
Beanspruchung: 
im Mittelfeld km = no == 1124 kg/qem, 
; 241 200 
ım Endfeld ki "an 1340 , 
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Fig. 220. Z. A.: Berechnung einer Dachkonstruktion mit Oberlicht und 
Dachbindern von 30,6 m Stitewette mit kreisbogenförmigem Obergurt. 


2. Fette 2 bis 7. 


Bimsbeton und Fetten 


130 kg/qm 
Schnee . 75 


zus.: 205 kg/ym. 
Nach Fig. 222, Skz. 2 ist dann: 


P, = 2,1857 - 5,8- 205 — 2600 kg, 
P, = 2,1857. 0,9- 130 = 256 , 
P, = 2,1857.2 . 40 = 175 , 
A = 1800 + 256 + 175 = 1731 , 


Größtes Biegungsmoment: 
M = 1731 - 290 — 175 - 880 — 256 - 335 — 1300 - 145 
— 161200 cmkg. 
Gewählt: I-E.N.P.17. 


161 200 


Beanspruchung: k = —.. - = 1177 kg/qem. 


b) Für 6,4 m Stützweite. 
Hier ist für Fette 7 nach Fig. 222, Skz. 3: 
P, = 2,1857 - 6,4 - 205 = 2867 kg, 
P, = 2,1857 - 0,9 . 180 = 256 , 
P, = 2,1857-2 - 40 = 175, 
zus.: 3298 ke 
2867 - 320 + 256 - 655 + 175 - 730 


640 
A = 3298 — 1908 = 1390 kg. 


— 1908 kg 
(Fig. 222, Skz. 3), 


B= 


EL. o 
2,1857 - 205 
M = 1390: 310,8 — 1390. 20% 
Gewählt: I-E.N.P.19. 

215 700 

186 
C. Windverband. 

Ein eigentlicher Windverband ist infolge der starren Dach- 
haut nicht erforderlich. Es soll nur zwischen immer je zwei 
Bindern ein aus Flacheisen bestehender Montageverband eingebaul 


worden, dessen Befestigung und Dimensionierung aus Fig. 214 und 
215, Heft 33/34, Skz. 6 zu entnehmen ist. 


Das größte Moment tritt auf bei: x = 3,103 m. 


= 215 700 cmkg. 


Beanspruchung: k= - - = 1160 kg/qem. 


D. Lager. 
Auflagerdruck : 
6 5,8 
aus Eigenlast: 7-1780 +1,5- — -155 = 13528 ke 
4 
aus Schneelast: 7.970 4 16 — SEH 72,5= 7454 , 


aus Winddruck: für die mittlere Dachneigung ist: 
cos a = 0,962; sin a = 0,273; sin?« = 0,074. 
Die senkrechte Belastung durch Winddruck beträgt 
daher pro qm Grundfläche 150 - sin? e: 
150 . 0,074 = 11,1 œ 11 kg 
























































: l a) Fir 5,8 m Stiitzweite. l 6,4 + 5,8 30,6 + 2. 1,5 

Es wird die Belastung der am ungünstigsten belasteten — (o e |i 11 = 1127, 
mittelsten Fette 7 zugrunde gelegt, bei welcher Winddruck nicht zus.: 22109 kg 

auftritt. Die Belastung beträgt durch: = 
8 g œ 23000 kg. 

Tabelle II. 
Sé Spannungen in t in den Stäben: 

Belastung durch — Etta) bones 3 gek E — EE VC EE | tage ae 
Oo | % | O% OI OF | o O, U | Us Us Uy D, D Ds | Da Ds | De Vv; | Ve Vs 
Per es N ⸗ — — — e = — — — `z- 8 u == == = - a eg - — en 
1 t Knotenlast . . |—14,8 | — 14,03 | — 18,60 | — 13,58 | — 18,50 18,47, — 18,41 + 12,75: +18,1 + 18,82! + 18,41 | — 0,25 | —0,80 018 |—0,90/~+ 014 — 0,05 = 0,10 | + 0,05 | —0,07 
Eigengewicht . . . :—24,75 — 24,28 — 23,53 — 23,10 | — 23,86 — 23,80 — 28,20 | + 22,06 | + 22,66 | + 23,04 ;— 23,20 - 0,43 | 0,52 | + 0,81 | — 0,85 + 0,26 10,09, ~ 0,17; +0,09 — 0,1 
— (7 " , I+ 12,82 | + 12,78 | +- 12,93 + 12,94 | -- 0,88 | -- 0,382 | — 0,70 ' + 0,84 41,8 ,+1,7 — 0,38 | +0,34 +0,40 
debneelaet -——1is,0 — 13,4 | — 13,20, — 18,20 | — 13,00 — 18,00 — 12,92; | + 0,18 | — 0,58 | — 0,55 | — 1,04 ' — 1,8 '—1,7 —0, 18 — 0,27 —0,44 
Eigengewicht . + ` | | | | , j-+ 34,88! + 35,89 | + 85,97 | + 86,14, + 0,81 — 1,01 | + 0,49 + 1,54! — 1,61 +0,45,4+0,43 +0,28 
und Schnee. . — 88,65' 37,64! 86,73: 86,70| 86,36; 86,40! 86,1? | —1,10 —0,24|— 1,89 —0,96 —1,79 —0,01 — 0,18 | — 0,50 
Wind vom beweg- l — 0,54 — 0,86/— 0,85: — 0,43|— 0,43! — 0,53; — 0,582|— 0,08 + 0,04|+ 0,1814 0,27; +0,04 | +0,41 |- 0,07 | + 0,88 +0,12 / + 0,21 +0,08| +0,04 -- 0,04 
lichen Auflager | — 1,63 — 1,42 — 1,47 — 1,02/— 1,02 — 0,71 — 0,71|+ 1,45;-+ 0,88|+ 0,50; = 0,3317 9,06. 0.54 0,1 70,25 720,16 0,10 0,08" = 0,04 
Wind vom a — 1,63 — 1,82) — 1,47 — 1,02 — 1,02 — 0,71 — 0,71/-+ 1,80:+ 1,92|-- 0,83 + 0,6 ı— 0,04 1+0,41 | 0,07 | + 0,33 - 0,12 | + 0,81 + 0,08 | + 0,04 + 0,04 
Auflager — 0,84°— 0,36 — 0,85 — 0,43:— 0,43 — 0,53 — 0,52/-+ 0,30 + 0,87|— 0,46 = 0,6 —0,85 — 0,06 | —0,841—0,1 —0,25! —0,16 | — 0,17 — 0,02 — 0,04 
Maximal- + | | | + 36,18 | + 36,61 | — 36,80 RE 0,85 | + 0,21 | = 1,08; + 0,88 + 1,66! = 1,82 + 0,48-0,47 + 0,82 
Spannungen Be | — 40,23 — 39,10 | — 38,20 — 37,72 | — 37,58 , — 37,11 | — 86,83 | | — 0,10; —1,16 | — 0,58 | — 1,49, —1,21 | — 1,95 | — 0,18, — 0,20 | — 0,58 
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l. Festes Auflager. 
Material: GuBeisen. 


Nach Fig. 214, Heft 33/34, Skz. 9 und Fig. 221, Skz. 3 bis 5 


Dachbinderauflager. . 
ist das Widerstandsmoment in Plattenmitte: 












85.92 „Dewegliches Auflager. 
—— SE 
und die Biegungsbeanspruchung : — EE 
23000 A 
ky = os = 244 kg/qcem. 
Der Flächendruck auf dem Auflagerstein wird: 
__ 28000 


= 40.35 = 16,4 kg/qcm. 
2. Bewegliches Auflager. 
Material: Flußstahl. 


Obere Platte. Nach Fig. 214, Heft 33/34, Skz. 8 und 
Fig. 221, Skz. 1 u. 2 ist das Widerstandsmoment: 


70 





„52 
W = Aa 2 = 145,9 cm? 
und die Biegungsbeanspruchung : 
23000 40 
2 4 
kp == 1459 == 789 kg/qem. 
Untere Platte. 
Widerstandsmoment: festes Auflager 
.62 
W = SE = 210 cm, 


Biegungsbeanspruchung: 





eu Fig. 221. Z. A.: Berechnung einer Dachkonstruktion mit 
2 4 Oberlicht und Dachbindern von 30,6 m Stitsweite mit kreis- 
kp = — ao — 685 kg/qcm, bogenförmigem Obergurt. 


Tabelle III. 
Profile und Beanspruchungen. 






— — Flächendruck auf den Auf- 





















































Span E in kg i; | EK l Beanspruchung | Knick- lagerstein: 
d ee — Nutzbarer ag p Knick- | in kg f. d qcm durch S 
Stab | Figenlast | Eigenlast.| Gewähltes Profil Querschnitt Sia 9| länge | Eigenlast | Eigenlast tra 23000 
_ Ligenias geniast, | SEKR , nach d = 
' und Schnee | E und | Schnee i 50.35 
© ı Schnee | und Wind | — J | dem F SE om | Schnee Kë Wind| Eu ec — 18,2 kg/gem. 
i i j 
2L100- 100-10 | | 46 
O, - 88650 | — 40280 | 1 Fi E 100.15 38,4 —— | 1007 | 1050 Rolle. 
O, |— 87680! — 39100| TIIT | 5 | nm | 287; <1007 < 1050 | > „ Auf Grund der Hertz- 
O; = 36730 | — 38200 : : m |» gehen Versuche ist die Be- 
O, — 36700 | — 37720 7 n n | 2260 .. " anspruchung einer einzelnen 
O; — 36360 | — 87580 n ” | ” 2,22 | ” | n n Rolle: 
Oe |— 86400 | — 87110 S i pom (Aë n " P-E 
O, — 36120 | — 36830 2 i pro 2,19 W o = 0,42 |/ - — 
U, |+ 34380 | + 86830 2L90-90-11 | | 1063 ¢ 1138 worin bedeutet: 
U, |+ 35390 4 36610 S | 2.187 — 2-23: | | < 1118 R g = die Druckbeanspruchung 
-1,1 = 3234 | | | | für welch 
U, |+ 35970 + 36800 $ | | ra Cx in t pro qcm, für welche 
U, |+ 36140| 4 36740 S | "ei "ze 6 Se 7 t/gcm zugelassen 
| | Ä werden; 
D gıo + 850) 4 27,6 246 £755 < 795 | > 4,06 ; 
ı |F = ër "Sg | FE ege : P die Belastung für 1 em Rol- 
2 1100 | + V n o7=146 , " | 39 n n n ; — in t; l 
1010 1080 | | 9 E den Elastizitätsmodul — 
3 + 240 + 580 d | d SE ie 8 gd d 2200; und 
D, (+ 4900 4 820) 4 592 | 429 78.0 84 r den Rollenbalbmesser in cm. 
+ 1540 + a — aa, "|| Danach wird die Druck 
D, | -0,8 = 19,8 429 78 anach wir le Druck- 
| D me + EH J l 215220 |, | 
D 18 0 KR em ol E d — — 
‘|= 1790} 1950," 2L90.90-9 , 0, 956 | 456/ 656 | 71.2 2 — (Ee 
| | — een 
vuit 4504 480) 4 | 18,86 | 2,08 < 47 |< 48,7 | > 447 32-6 
vy. + 430 470 | 2-6,91— 2-16, | ee: 
? i— 180 x 200, e f -06=119 |" =  " GE EA 
v + 280 4 320° | | = 
> | — 560 | T 580 " | ” 3,92 | ” ” ” 
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Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom- 
Dampfmaschinen. 


Von B. Schapira. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 14 (I), 16 (IL) u. 18 (LIL), 
sowie Abbildungen, Fig. 223 u. 224. 
(Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 


XII. Leutert & Lindemann G. m. b. H. vorm. E. Leutert. 


Die von der Maschinenfabrik Leutert & Lindemann G. m. b. H. 
vorm. E. Leutert, Halle a. S., gebauten Gleichstrommaschinen, Bau- 
art Paul H. Müller, werden bis zu einer Größe von 550 mm 
Hub mit liegenden Einlaßventilen, von 600 mm Hub an mit 
stehenden Einlaßventilen ausgeführt. Als deren Hauptmerkmale 
können die Möglichkeit eines Ausbauens des Kolbens ohne Ab- 
nahme des hinteren Zylinderdeckels und die vorteilhafte Anordnung 
der zusätzlichen schädlichen Räume angesehen werden. 

Die Fig. 8, 10, 13 und 14 auf Tafel 18 (III) geben die 
Anordnung mit liegenden Ventilen, Abb. Fig. 224 eine Maschine 
mit stehenden Ventilen. Beim ersten Typ sind die Ventile in 
einer zur Zylinderachse Parallelen angeordnet. In der Mitte 
zwischen den beiden Ventilen liegt ein geschlossenes Gehäuse, das 
eine unrunde Scheibe, sowie zwei Hebel mit je zwei Rollen ent- 
hält. Die größere Rolle läuft auf der Schubkurve der Scheibe, 
die kleinere drückt auf die Ventilspindel. Die unrunde Scheibe 
wird von einem Exzenter, das mit einem Achsenregler in Ver- 
bindung steht, mittels einer leichten Exzenterstange bewegt. Bei 
Maschinen mit 500 bis 550 mm Hub werden diese Stangen noch 
einmal geführt, damit sie nicht durchhängen. 

Eine ganz ähnliche Anordnung mit liegenden Ventilen wird 
übrigens von einigen Firmen schon seit Jahren gebaut. 

Der Fortschritt der neuen Bauart liegt in der Hauptsache 
in der Verwendung der Doppelschubkurvensteuerung. Die all- 
gemeine Bauart dieses Typs geben Fig. 1 bis 3 Tafel 18 (III). 
Durch die neue Steuerung wird gegenüber jener mit einfachem 
Schubkurventrieb der seitliche Druck der Ventilspindelführung ver- 
ringert. Durch die verstärkende Übersetzung des doppelten Schub- 
kurventriebes ergeben sich weiter sanfte Kurven, wodurch die 
Drücke in allen Teilen der Steuerung verringert werden. Die Folge 
davon ist ein geräuschloser Gang bei hohen Umlaufszahlen. 

Die Füllungsänderung er- 
NP72 folgt durch einen Flachregler, 
7 der auf einer Steuerwelle sitzt, 
740-8 die durch ein Kegelräderpaar 
A von der Hauptwelle aus ange- 
trieben wird. 

er Der Ausbau des Kolbens 
erfolgt durch einen besonderen 
Zylinderdeckel, welcher durch 
den strömenden Frischdampf ge- 
heizt wird und abzuschrauben 
ist. Im Zylinderkopf ist ein 
Sicherheitsventil vorgesehen, das 
in Tätigkeit tritt, wenn der 
Kompressionsdruck den Ein- 
trittsdruck übersteigt und einen 
Druckausgleich mit dem Frisch- 
dampf herbeifiihrt. Um beim 
Übergang vom Kondensations- 
zum Auspuffbetrieb zusätzliche 
schädliche Räume zuschalten zu 
können, ist ein doppelsitziges 
Ventil vorgesehen, wobei die 
Zuschalträume günstig gelegen 
sind, so daß sie die Heizung 

nicht beeinträchtigen. 

Der Rahmen ruht mit seiner ganzen Länge auf dem Funda- 
ment auf und wird bei dem Typ mit liegenden Ventilen als Gabel- 
rahmen, bei dem zweiten Typ als Bajonettrabmen ausgebildet. Der 
Zylinder wird je nach der Größe zwei- oder dreiteilig hergestellt 
und ist am Rahmen angebracht. Sein Fuß wird mit einer Fuß- 
platte derart verbunden, daß eine Wärmeausdehnung des Zylinders 
in der Richtung der Längsachse möglich ist. Das Kondenswasser, 
das sich im Zylinder bildet, wird teils durch die Auslaßschlitze, 
teils durch Ablaßhähne abgeführt. Die Zylinderschmierung erfolgt 
durch eine Ölpresse, welche den eintretenden Dampf in den Ventil- 


ar 
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Fig. 222. Z. A.: Berechnung einer 
Dachkonstruktion mit Oberlicht und 
Dachbindern von 30,6 m Stützweite 
mit kreisbogenförmigem Obergurt. 
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gehäusen und den Kolben schmiert. Der Zylinder ist mit Stutzen 
und Gewinde versehen, in welche die Indikatorhähne eingeschraubt 
werden können. Der Indikatorantrieb erfolgt vom Kreuzkopf aus 
durch einen eingeschraubten Mitnehmer. Der Kolben ist bei 
kleineren Maschinen einteilig, bei größeren dreiteilig; die Kolben- 
stange ist aus Elektromanganstahl gefertigt und wird durch Konus 
und Mutter mit dem Kolben verbunden, Kreuzkopf und Kolben- 
stange werden durch einen Stahlkeil zusammengehalten. Die 
Kurbelwelle ist aus S.M.-Stahl geschmiedet und beim Typ mit 
liegenden Einlaßventilen gekröpft. Desgleichen sind bei diesem 
Typ die Kurbelwellen- 
lager möglichst nahe 
aneinander gerückt, da- 
mitdie Beanspruchungen 
der Welle klein bleiben. 
Bei der Bauart mit 
stehenden Ventilen wird 
auf die Maschinenwelle 
eine geschmiedete Welle 
warm aufgezogen und 
durch einen Rundstift 
gesichert. Die Schmie- 
rung des Kurbelzapfens 
erfolgt von einem festen, 
leicht zugiinglichen und 
genau einstellbaren 

Schmiergefäß aus. Durch 
die Fliehkraft wird das 
Öl beim Typ mit liegen- 
den Ventilen aus einem 
am Achsschenkel be- 
festigten Schmierring, 
beim andern Typ durch 
eine Schmierkurbel zum 
Kurbelzapfen geführt. 

Die Kurbelwellen- 
lager sind vierteilig und 
nachstellbar und mit 
Ringschmierung ausge- 
führt. Die gußeisernen 
oder Stahlgußlagerscha- 
len sind mit Weißmetall- 
futter ausgestattet. Die 
Kurbelzapfenlager be- 
stehen aus Stahlguß- 
lagerschalen mit Weißmetallfutter, die Kreuzkopfzapfenlager aus 
Phosphorbronze; beide Lager sind nachstellbar. Alle Lager sind 
im übrigen so bemessen, daß die spezifischen Auflagerdrücke und 
Reibungen klein bleiben. Der vordere Schubstangenkopf ist als 
Schiffskopf ausgebildet, der hintere ist geschlossen. Der Kreuzkopf 
aus Stahlguß besitzt zwei Gleitschuhe aus weichem Gußeisen; der 
Kreuzkopfzapfen ist aus Elektromanganstahl hergestellt und gegen 
Verdrehung gesichert. 


Das Schwungrad ist so kräftig, daß eine Maschine normaler 
Bauart ohne weiteres als Lichtmaschine verwendet werden kann. 
Am Umfang des Schwungrades ist ein Schaltkranz vorgesehen, zum 
Andrehen dient eine Klinkvorrichtung mit zwei Klinken. Die fast 
vollständig entlasteten Doppelsitzventile sollen dauernd dampfdicht 
halten, da die Ventilspindeln in stopfbüchsenartigen Metallab- 
dichtungen arbeiten. Sämtliche Zapfen, Laufbüchsen und Laufrollen 
der Steuerung sind aus Mannesmannstahl hergestellt, gehärtet und 
geschliffen. Das Gegenlager hat gußeiserne Schalen mit Weib- 
metallausguß und ist mit Ringschmierung versehen. 





Fig. 223. Z. A.: Der gegenwärtige Stand 
des Baues von Gleichstrom- Damp fmaschinen. 


XIII. Nordberg Manufacturing Company. 


Die Gleichstrommaschinen der Nordberg Manufacturing Com- 
pany in Milwaukee Wis., sind entsprechend der in Amerika all- 
gemein üblichen Bauart mit Corlissteuerung ausgerüstet. An 
den Zylinder ist der Frischdampfkanal angegossen und letzterer 
mit zwei Ausbauchungen versehen, um die Wärmeausdehnung des 
Zylinders ohne Verziehen aufnehmen zu können. Außer den beiden 
Einlaßventilen sind in den Zylinderköpfen zwei selbsttätig wirkende 
Ventile vorgesehen, welche den Heizdampf in die Köpfe senden, 
das mitgerissene Kesselwasser ablassen und für den Auspuffbetrieb 
selbsttätig den zusätzlichen schädlichen Raum liefern. Die Einlad- 


ventile sind mit vierfacher Eröffnung und geringem Ventilhub ge- 
baut, so daß ihr Verschleiß entsprechend klein ist. 

Der Steuerhebel ist nicht wie üblich auf der Schieberspindel 
sondern auf der Steuerhaube gelagert. Ferner sind zwei Lager 
für die Klinke symmetrisch angeordnet, die Klinkenflächen reich- 
lich bemessen und gehärtet und Federpuffer für die Schieberbe- 
wegung vorgesehen. l 


XIV. Gleichstrommaschine Bauart Prof. H. Franke. 


Die Frank’sche Gleichstrommaschine verwendet einen kurzen 
Gleichstromzylinder mit etwa in der Hubmitte mündenden Auslaß- 
kanälen, um nicht allein die Zylinderdeckel, sondern auch die 
Kolbenflächen vor der nachteiligen kühlenden Gegenströmung durch 
den kalten Auslaßdampf zu schützen. Gegenüber der normalen 
langbauenden Gleichstrommaschine kann somit die Frank’sche in 
grundsätzlich unterscheidender Weise als Gleichstrommaschine mit 
Doppel-Gleichstromwirkung bezeichnet werden. Sie ist gegen die 
Stumpf’sche Anordnung dadurch verwickelter geworden, daß bei 
ihr der Auslaß gleichfalls durch Doppelventile gesteuert werden muß. 

Fig. 4 u. 15*) auf Taf. 18 zeigen die allgemeine Anordnung 
der Franke -Gleichstrommaschine. Da eine Innensteuerung ver- 
wendet wird, ist äußerlich gar nicht erkennbar, daß eine Ventil- 
steuerung zur Anwendung gelangt. 

Der Regler ist ein Achsenregler Bauart Franke Abb. Fig. 223, 
dessen Schwungmasse der in a, drehbar gelagerten Schwungpendel 
zum wesentlichen Teil durch spiralförmig gewundene Biegungsfedern 
- f gebildet wird, die annähernd um den Schwerpunkt e der Schwung- 
pendel angeordnet sind. Beim Ausschlagen der Schwungpendel 
werden die dann ebenfalls ausschlagenden Federn durch die Spann- 
hebel b, b, gespannt, die durch in a, drehbar gestützte Lenker b, a, 
geführt sind. Das geometrische System des Reglers ist somit 
ein Gelenkviereck a, b, bə a mit den Festpunkten a, und ao. 
Die beiden Schwungpendel sind mittels der losen Ausgleich- 
scheiben c durch Lenker s, 8, gekuppelt. Der Pendelausschlag 
wird durch den Lenker e auf das Exzenter e, übertragen. Das 
Reglersystem löst die Aufgabe der Tourenverstellung während des 
Ganges der Maschine, indem durch die Verstellung des Aufhinge- 
punktes a, der Lenker a, b, sowohl die Federspannung als auch 
den Hebelarm des Federkraftmomentes ändert. Die Verstellung 
erfolgt von Hand aus oder elektrisch mittels der Einrichtung e, 
Co, Cs, C4. Regler und Steuerexzenter bewegen sich in einem ge- 
schlossenen feststehenden Gehäuse und werden vom Kurbelzapfen 
aus angetrieben. Bei gekröpften Wellen läßt 
sich der neue Frankeregler mit Tourenver- 
stellung unmittelbar im Kurbelgehäuse an 
einem Kurbelarm, unter Wegfall eines be- 
sonderen Reglergebäuses, anordnen. 

Der treibende Steuermechanismus be- 
steht aus einem einzigen, vom Achsenregler 
beherrschten Exzenter (vergl. Taf. 18 (IID, 
Fig. 4 u. 15) und aus einer im seitlichen 
Ventilgehäuse stopfbüchsenlos hin- und her- 
gehenden Steuerstange mit eingelegten Hub- 
kurvenstücken für die Ventile (vgl. Taf. 18 
(III), Fig. 5 bis 7, 9, 11 und 12). Der ge- 
triebene Steuermechanismus für jedes Ventil 
besteht lediglich aus dem eigenartig ge- 
formten und angeordneten, rippenlos her- 
gestellten glockenförmigen Ventil selbst, das 
mit einer Hubrolle versehen ist, an der 
die zugehörige Hubkurve unmittelbar ohne 
Zwischenglieder anläuft (vgl. Fig. 11 u. 12). 
Ventil mit Rolle einerseits und zugehöriges 
Hubkurvenstück anderseits sind demnach, 
abgesehen von der Ventilfeder, die beiden Elemente zum einheit- 
lichen Aufbau der gesamten Steuerung. 


Diese Innensteuerung schützt infolge symmetrischer Durch- 
wärmung vor Klemmungen und ergibt im kalten und heißen Zu- | 
stande gleich gutes Passen der reichlich bemessenen und mäßig 
belasteten losen Führungsteile. Da alle inneren Gleitflächen der 












2 


) In Fig. 4 u. 15 bezeichnet : e das Einlaß-Doppelventil, a 
das Auslaß-Doppelventil, h, die Hubrollen, h, die Hubkurvenstücke, 
k die Kurvenstange, x das Exzenter mit Exzenterstange, r die Achsen- 
regler, t die Tourenverstellung, d die Dampfzuführungen und c den 
Abdampfaustritt nach dem Kondensator. 
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Ventilgruppe gegen den freien Dampfstrom geschützt sind, ist 
eine sparsame Druckschmierung und ein zuverlässiges Arbeiten bei 
den höchsten Dampftemperaturen möglich. Bemerkenswert ist, daß 
infolge der gedrängten Bauart der Steuerungsorgane die großen 
Ventile durch kleine ersetzt werden können, was ein besseres 
Dichthalten, kleine Hübe usw. zur Folge hat. 

Die Ventile sind paarweise gegeneinander spielende, vierfach 
öffnende Doppelventile von kleinem Hub und kleiner Masse. Große 
Steuerquerschnitte werden dadurch mit kleinen Einzelabmessungen 
praktisch drossel- und stoßfrei, betriebssicher und ökonomisch be- 
herrscht: Allerdings war nicht zu vermeiden, daß dadurch der 
Steuermechanismus verwickelter wurde. 

Die gesteuerten Auslaßventile ermöglichen die Beherrschung 
der Kompression ohne Zuhilfenahme von ausgleichenden zuschalt- 
baren Hilfsräumen, wie sie bei den langen Gleichstrommaschinen 
mit durch den Kolben gesteuerten Auslaßschlitzen erforderlich sind. 
Die Einlaßventile ihrerseits Öffnen sich bei einem Kompressions- 
druck, der größer als die Dampfspannung ist, selbsttätig; bei 
Wasserschlag wirken sie als Sicherheitsventile. Alle Ventile sind 
seitlich am Zylinder angeordnet und mit ihm durch kurze Kanäle 
verbunden. Die schädlichen Räume und Flächen sind daher nur klein. 

Die Abdichtung der Kolbenstange erfolgt durch eine bequem 
zugängliche Metallpackung mit geteilten Ringen, Bauart Franke, 
welche statische Abdichtung durch Flächenabschluß und dynamische 
Abdichtung durch Labyrinthkanäle mit Drossel- und Kondensations- 
wirkung vereinigt. Die Flächenabdichtung erfolgt am Stangen- 
umfang, die Labyrinthdichtung durch ein am Umfange jedes Kammer- 
ringes angeordnetes Nutensystem, das eine sehr lange und enge 
spiralförmige Drosselleitung bildet. Die Packung erhält daher 
auch für hohe Drücke geringe Baulänge. 

Vom konsultierenden Ingenieur E. G. Fischinger wurde 
ein Abnahmeversuch an einer Franke -Gleichstrom -Kondensations- 
Dampfmaschine von 300 bis 375 PS Leistung vorgenommen, dessen 
wichtigste Ergebnisse die unten folgenden sind. 

Daten der Maschine. 


Zylinderdurchmesser . 550 mm, 
Kolbenhub fe $s 700 mm, 
Umdrehungen pro Minute —F 150, 
mittlere Dampfeintrittsspannung . 9,38 at, 
mittlere Dampftemperatur . . . . . 842° C und 
mittlere Einspritztemperatur (Einspritz- 

kondensation mit Rückkühlanlage) 82° C. 







Fig. 224. Z. A.: Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom-Dampfmaschinen. 


Versuchsdaten. 
Mittlere Maschinenleistung . . . . 293 Dër, 
Dampfverbrauch pro PS;/Stunde (ohne 
Deckelheizung) . . . 4,75 kg, 


Dampfverbrauch pro PS;/Stunde (auf die 
Garantiebedingungen umgerechnet für 
27° C Einspritzwassertemperatur) . 4,45 kg, 

mechanischer Wirkungsgrad 

Die Drehzahl war während des Versuches fast ganz konstant 
und betrug im Mittel 150 pro Minute. 

Ein Versuch am Schluß der Erprobung mit verschiedenen Be- 
lastungen, von etwa 340 PS angefangen bis zur Belastung Null, 
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ergab, daß die Drehzahl bei Vollast mit 148,8 fast ganz propor- 
tional der Belastungsverminderung bis 157 i. d. Minute bei Leer- 
lauf anstieg. Es stimmte dies mit der Spannung der angetriebenen 
Dynamomaschine überein. 





Aus der praktischen Metallbearbeitung. 


6. Uber Hartung und Wahl des Materials für kleinere 
Maschinenteile und Werkzeuge. 


Von Ferd. Klages. 
(Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 


Will man dies Verfahren auch auf Gegenstände von größerer 
oder ungleichmäßiger Stärke anwenden, so muß man das Ab- 
brennen ganz oder stellenweise wiederholen. 

Zur Entfernung der Anlaßfarben von der Stahlober- 
fläche bedient man sich entweder eines Polierpulvers oder einer 
schwachen Säure, letzterer namentlich, wenn die Anlauffarben 
scharf begrenzt wegzunehmen sind. Man überzieht dabei jene 
Stellen, welche die Farbe behalten sollen, mit Wachs oder, wenn 
man eine Zeichnung erhalten will, mit Ölfarbe aus fein geriebenem 
Blutstein, die mittels Pinsel aufgetragen wird. Hierauf taucht 
man den Gegenstand in eine Mischung von 50 Teilen Wasser und 
1 Teil Schwefelsäure, nimmt ihn, sobald die Anlauffarben verschwun- 
den sind, rasch heraus und spült ihn mit Wasser ab. 

Wie immer das Anlassen erfolgt, versäume man nicht, zuvor 
den an dem Stahl etwa noch haftenden Sinter mit der Feile oder 
mittels Schmirgel schnell zu entfernen, damit die Anlauffarben 
senau beobachtet werden können. 


Das Richten findet in der Regel nach dem Anlassen statt 
und erfordert besondere Vorsicht und Geschicklichkeit. 

Nicht oder wenig angelassene Gegenstände werden hand- 
warm zwischen gleichfalls handwarm gemachten Kupferblöcken 
unter einer Schraubenpresse durch langsamen Druck in die richtige 
Lage gebracht, in welcher sie unter fortdauerndem Druck erkalten. 
Häufig spannt man übrigens schon die zu härtenden Stücke (z. B. 
Stahlblätter, in neuerster Zeit auch Sensen) zwischen Preßplatten 
ein oder zieht eiserne Ringe auf (bei Stahlwalzen am Ende des 
Walzenbundes), sowohl um das Werfen als auch das Reißen zu 
vermeiden. 


Stärker angelassene Gegenstände aus weniger hartem 
Stahl werden mittels des Richthammers handwarm auf dem 
Amboß rasch und gelinde auf der hohlen Seite gehämmert. Der 
Hammer besitzt eine sehr schmale abgerundete, in der Richtung 
des Stieles stehende Bahn, deren Abmessungen nach Maßgabe 
der Krümmung so klein gehalten sind, daß die Bahn sich beim 
Schlage ihrer ganzen Länge nach dicht an die Oberfläche legt. 
Die Streiche müssen genau in der Richtung der Krümmung fallen. 

Blau angelassene dünne und elastische Gegenstände können, 
solange sie vom Anlassen her noch warm sind, Stelle für Stelle 
nach der entgegengesetzten Richtung gekrümmt werden, wobei 
als Fixpunkt zwei Stifte dienen, die in Entfernung von zirka 80 mm 
voneinander in die Werkbank eingeschlagen sind. 

Das Geradrichten kann auch während des Anlassens erfol- 
gen. Der gehärtete Gegenstand wird mittels eiserner Schrauben- 
zwingen auf ein Stück Eisen, mit der hohlen Seite diesem zuge- 
kehrt, gespannt und das Ganze langsam erwärmt. Sobald die 
gelbe Anlauffarbe erscheint, geschieht das Geradrichten durch 
allmähliches Anziehen der Schraube, welche auf die erhabene 
Stelle wirken muß. Sobald die endgültige Anlauffarbe auftritt, 
wird der Gegenstand durch Begießen mit Wasser auf der erhaben 
vewesenen Stelle abgekühlt; er behält diese Form nach dem 
Lüften der Schraube bei. Unbedeutende Krümmungen werden 
schon durch Erwärmen der hohlen Seite und nachheriges Begießen 
der konvexen Stelle beseitigt. 

Bei kompakten Stücken, wo das Richten nicht möglich 
ist, muß die Hartung an dem zuvor ausgeglühten Gegenstande 
wiederholt werden. Der Stahl wird in einem gelinden Feuer lang- 
sam auf Rotglut erwärmt und dann läßt man ihn langsam erkalten. 
Ist er dabei nicht vollkommen in die richtige Form zurückge- 
gangen, so muß durch Schmieden oder Appretur nachgeholfen 
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werden. Würde man eine zweite Härtung ohne vorheriges Aus- 
glühen vornehmen, so würden die Stücke reißen. 

Selbsthärtestahl (Boreas) bedarf keiner Härtunz im eigent- 
lichen Sinne, sondern er nimmt durch Erkalten aus Hellkirsch- 
rothitze im kalten Luftstrom den erforderlichen Härtegrad an. 

Rapidstahl zum Bearbeiten von Metallen bei hoher Ge- 
schwindigkeit wird bei Hellrotglut geschmiedet. Die Schneide 
des Werkzeuges wird hellgelb und darüber bis zur Weißglut er- 
warmt. Dann läßt man sie in einem kräftigen, kalten Luftstrom 
erkalten oder kühlt in Öl oder Rindertalg ab. 





Das Schleifen der Schneiden ist von ähnlichem Einfluß 
auf die Zähigkeit gehärteter Werkzeuge wie das Anlassen. Die 
durch Appretur oder Schliff vor dem Härten hergestellten Schneid- 
kanten erhalten bei ihrer Erwärmung oft unwillkürlich eine höhere 
Temperatur als der unmittelbar dahinter liegende Teil; ihre Här- 
tung wird sich aber auch dann intensiver vollziehen. 

Dieser, meist mit einer gewissen Sprödigkeit verbundenen 
höheren Härte der eigentlichen Schneidkanten läßt sich durch 
stärkeres Ablassen nicht. entgegentreten, will man nicht Gefahr 
laufen, das ganze Stück zu stark abzulassen; dagegen ist sie leicht 
zu beseitigen durch Abschleifen. 

Die Wirkung dieses Verfahrens läßt sich am einfachsten bei 
einem Schlossermeißel beobachten; bei diesem Werkzeug kommt 
es oft vor, daß die frisch gehärtete Schneide ausbröckelt, während 
der MeiBel nach einmaligem Zuschleifen vorzüglich steht. 

Hält man sich Zweck und Effekt des Schleifens vor Augen, 
so wird man sich leicht vor den Nachteilen bewahren können, 
welche durch dessen übertriebene Anwendung entstehen; kommt 
man dabei nämlich bis auf die weniger gehärteten Materialschichten, 
so wird die Leistungsfahigkeit des Werkzeuges verringert. Wäh- 
rend es daher zweckmäßig ist, einen Kaltmeißel roh auf Form zu 
schmieden und erst nach dem Härten zu schleifen, müssen Schnei- 
den, an deren Härte hohe Anforderungen gestellt werden, z. B. 
von Papierschneidmessern, Mühlpicken und dgl., ihre fertige Form 
bereits vor der Härtung erhalten; nach derselben entfernt man 
lediglich die äußerste härteste und sprödeste Materialschicht durch 
gelindes Abziehen auf dem Steine. Deshalb erfordert auch die Er- 
wärmung solcher feiner Schneiden behufs Härtung erhöhte Vor- 
sicht. 

Bei Werkzeugen endlich, die unter hohem Druck arbeiten, 
dient das Schleifen der Arbeitsfläche gleichzeitig als Kontrolle, 
ob auch die unmittelbar darunter liegenden Materialschichten 
eine genügende Härtung erlangt haben. Namentlich bei kom- 
pakten Stücken, z. B. Schermessern, geschieht es nicht selten, 
daß die Schneiden bereits eine hohe, aber oberflächliche Erwär- 
mung angenommen haben, ehe die anschließenden Stahlteile derart 
erhitzt worden sind, wie es für eine tiefgreifende Härtung erforder- 
lich ist. Wird das Messer in diesem Zustande gehärtet und nur 
schwach abgeschliffen, so ergibt die Prüfung mit der Feile zwar 
einen entsprechenden Härtegrad an der Oberfläche, im Gebrauch 
aber wird sich diese mangels genügend tiefer Härtung eindrücken. 
Da derart gestauchte Schneiden schließlich ausbröckeln, so 
entsteht die irrige Meinung, als sei das Material spröde oder gar 
rissig. Es folgt daraus, daß man den Schneiden kompakter Körper 
einen kräftigen Schliff angedeihen lassen soll. 

Bekannt ist, daß man sich zum Schleifen gehärteter Werk- 
zeuge eines milden Steines und reichlichen Wasserzuflusses be- 
dienen und trockene Schmirgelscheiben vermeiden soll. 

Beim Schweißen dürfen die im Feuer liegenden Teile auch 
keine Funken abgeben. Wenn beim Herausnehmen aus dem Feuer 
Funken sprühen, ist der Stahl verbrannt und für jede gute Härte 
verloren. Das Härtestück ist durch die Kohle gut zu verschließen 
und soll die Erhitzung schnell vor sich gehen. Demnach ist die 
Kohle vor dem Einlegen gut durchzuglühen. Die aufeinander- 
zuschweißenden Teile sind an ihren Enden keilartig zuzuspitzen. 
Es muß hier darauf geachtet werden, daß der Querschnitt nach 
der Schweißung bestehen bleibt. 

Wird Stahl auf Eisen geschweißt, so ist zu beachten, daß 
Eisen schneller die nötige Hitze annimmt als Stahl. Es ist dem- 
nach das Eisen später ins Feuer zu legen. 

Ein gutes Schweißmittel ist geschmolzener, abgekühlter 
und gepulverter Borax. 
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Auch ein Schweißmittel aus: 12 Gewichtsteilen getrocknetem 
Lehm, 3 Gewichtsteilen kalzinierter Soda und 2 Gewichtsteilen 
Pottasche hat sich bewährt. Dieses wird im Wasser aufgelöst 
und unter beständigem Umrühren bei gelinder Wärme abgedampft, 
um sodann entweder als Brei oder trocknes Pulver Anwendung 
zu finden. 


Die Ursachen von Mißerfolgen beim Härten können ihren 
Grund haben: 

1. ın der Behandlung des Stahles, wie dem falschen Erwärmen 
und zuvielem Hämmern; 

2. zu großem Verlangen in der Wahl und Form des Werkzeuges; 
und 

3. in der unrichtigen Wahl der Qualität des Stahles. 

Drehmeißel sollen die Fläche des Arbeitsstückes bei langen 
Spänen abschälen, nicht aber das Material abkratzen und ab- 
bröckeln. Im letzteren Falle kann niemals die Schneide des Dreh- 
stahles standhalten. Ferner müssen die Werkzeuge ohne Vibration 
gehalten werden. Der Drehstahl muß festgelagert sein, demnach 
darf weder der Support, Spindelstock, Reitstock noch die Spinole 
desselben zittern. In diesem Falle bricht die Schneide des 
Werkzeuges leicht ab und gerade in diesem Fall soll ebenso oft 
der Stahl die Schuld tragen. 

Zu den Fehlern im Gebrauch gehören ferner: Ungenaues 
Einpassen in die Futter und Unterlagen, besonders bei Werk- 
zeugen, die unter starkem Drucke oder heftigem Schlage arbeiten, 
wie Stanzen, Gesenke, Hammerkerne usw.; exzentrische, resp. 
seitliche Schlage bei Hand- und SchrotmeiBeln, Steinbohrern 
und dgl., unrichtigee Ansetzen derselben, welches starke Prellungen 
hervorruft usw. 

Ungleiche Streckung der Schneiden von Handmeißeln, Dreh- 
messern usw. führt häufig zum Ausspringen beim Härten oder 
im Gebrauch. Werkzeuge von komplizierter Form oder sehr ver- 
schiedenen Querschnitten, welche ihre Form durch das Schmieden 
erhalten, ferner solche, welche in sehr niederer Temperatur bear- 
beitet worden sind, reißen leicht beim Härten, wenn die ihnen 
anhaftende Spannsprödigkeit nicht durch sorgfältiges Ausglühen 
behoben worden ist. Geschieht dagegen die Formgebung bei star- 
ker Hitze und bei heftigem Luftzutritte, ohne daß der Stahl geradezu 
überhitzt oder verbrannt würde, oder ist die Zugabe für die Kalt- 
appretur, Abdrehen usw., zu knapp bemessen, so nimmt der Stahl 
an einzelnen Stellen oder auch auf der ganzen zu härtenden Fläche 
keine genügende Härte an. Dasselbe ist der Fall, wenn der 
Zunder, welcher sich bei der dem Härten vorausgehenden Erwär- 
mung gebildet hat, nicht vor dem Eintauchen in das Härtebad 
entfernt worden ist. | 

Die meisten Verstöße beim Härten werden mit Bezug auf 
die gleichmäßige und richtige Erwärmung gemacht. 

Daß darin selbst dem: geschicktesten Arbeiter ein Versehen 
unterlaufen kann, ist schon aus dem Grunde erklärlich, weil schein- 
bar unbedeutende und zu wenig beachtete Nebenumstände, wie 
z. B. eine wechselnde Beleuchtung der Arbeitsräume, von welcher 
die Beurteilung des Hitzegrades abhängt usw., einen wesentlichen 
Einfluß auf den Verlauf der Härtung nehmen können. Es ist daher 
auch in vielen Werkstätten Sitte, schwierige Stücke nur abends 
zu härten. 

Da die verschiedenen Härtungstemperaturen von verschieden 
charakteristischen Brucherscheinungen begleitet sind, so ist die 
Kenntnis der letzteren erforderlich. Verbrannter gehärteter Stahl 
ist im Bruch grobkrystallinisch, weißglänzend, relativ sehr hart. 
Wurde der Stahl schon beim Vorschmieden verbrannt, so ist seine 
Oberfläche mit einer größeren oder geringeren Anzahl kleiner 
Längs- und Querrisse bedeckt. Wurde der Stahl nachträglich bei 
richtiger Temperatur überschmiedet und gehärtet, so ist zwar 
der Bruch annähernd von normalem Aussehen, doch zeugen die 
Kantenrisse für die stattgehabte Verbrennung. Überhitzter ge- 
härteter Stahl ist im Bruche grobkörnig, weißglänzend, von an- 
nähernd normaler Härte. Bei einem Stahle, welcher sich nach 
dem Härten als überhitzt erweist, muß angenommen werden, 
daß die Überhitzung anläßlich des Überhärtens geschah, da ein 
bereits beim Vorschmieden überhitzter Stahl durch das Härten 
bei richtiger Temperatur wieder ein feines Korn erhalten haben 
würde, Eine Überhitzung beim Schmieden kann also nur am 
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ungehärteten Stahle nachgewiesen werden. Abgestandener ge- 
härteter Stahl ist grobkörnig, könnte für ungehärteten Stahl 
angesehen werden und ist relativ weich. Normal gehärteter Stahl 
zeigt kein eigentliches Korn, sondern einen feinen, samtartigen, 
mattglänzenden Bruch. 

Sobald nun ein Stahlgegenstand einen Härteriß bekommt, 
und es liegen die Ursachen des Mißerfolges nicht offen am Tage, 
so ist es notwendig, das Stahlstück zu zerschlagen und dessen 
frischen Bruch zu besichtigen. Das Zerschlagen ist so zu bewerk- 
stelligen, daß einerseits die dünnsten und am höchsten erhitzten 
Teile im Bruche sichtbar werden und anderseits solche Teile, welche 
gleich stark gehärtet werden sollten, ihrem ganzen Querschnitte 
nach unter sich verglichen werden können. 

Zu lange und zu hoch erhitzter Stahl schüttet oft nicht 
vollständig ab; es bleiben Teile des Glühspanes daran haften. 
Ist aber auch der Glühspan bei partiell gehärteten Stücken, soweit 
die Härtung reicht, vollkommen entfernt, so bildet derselbe bei 
zu lange und zu hoch erhitztem Stahle doch an jenem Teile, welcher 
sich an den gehärteten anschließt, eine dicke Schicht, welche als 
Kriterium dient. 

Zu rasche Erhitzung kennzeichnet sich gewöhnlich durch 
Ungleichförmigkeit des Bruchaussehens. 

Verzieht sich ein tatsächlich homogener Stahl beim Härten, 
so war entweder die Erhitzung ungleich, oder es wurde der Stahl 
nicht nach Vorschrift in die Härteflüssigkeit getaucht; oder er 
enthielt Spannsprödigkeiten, welche nicht durch vorhergehendes 
Ausglühen und langsames Erkalten beseitigt wurden. Auch be- 
günstigt bekanntlich die Härtung in Wasser das Verziehen mehr 
als jene in Öl oder Unschlitt. 

So liegt denn auch öfter der Grund für Mißerfolge in der un- 
richtigen Wahl der angewendeten Härteflüssigkeit. Oft 
genügt es, ein Werkzeug statt in Wasser in Öl zu härten, oder die 
kombinierte Härtung anzuwenden, um nicht nur alle Härtungs- 
schwierigkeiten zu beseitigen, sondern auch ein für den Gebrauch 
dauerhafteres Werkzeug zu schaffen. 

Ob ein mit einem Härterisse behaftetes Werkzeug in Wasser, 
Öl oder Fett gehärtet wurde, läßt sich leicht erkennen, wenn der 
Stahl dem Risse entlang gespalten wird. Die Wasserhärtung hinter- 
läßt in der Härteluft Rost. 

Die Ursache des Ausspringens von Werkzeugen liegt oft auch 
im zu geringen Anlassen derselben. Springt ein Kaltmeißel bei 
violetter Anlauffarbe aus, so hält er vielleicht bei dunkelblauer 
Anlauffarbe, welche beim zweiten Versuche zunächst anzuwenden 
ist. Hat das gehärtete Stück den Zunder nur teilweise abgeworfen, 
so möge man es nach Tunlichkeit blank machen, um die Anlauf- 
farben besser zu erkennen. 

Ein rasches Stumpfwerden von Schneidwerkzeugen kann 
entweder durch Stauchen oder durch Ausspringen verursacht 
werden. Bei ziemlich ruhig, nicht stoßweise, arbeitenden Werk- 
zeugen, z. B. Fräserscheiben, kann das Ausspringen unter gewissen 
Umständen in so feinen Partikeln stattfinden, daß es nur bei ge- 
nauer Besichtigung als solches erkannt und irrtümlich für eine 
durch zu geringe Härte des Materials veranlaßte zu rasche Abnüt- 
zung gehalten wird, während es doch eine zu große Härte ist, welche 
durch stärkeres Anlassen gemildert werden sollte. 


Aus dem Vorhergehenden erhellt, daß es wirklich nicht allzu 
schwierig ist, aus einem vorliegenden Stahlgegenstande den beim 
Härten desselben eingeschlagenen Weg nachträglich zu konsta- 
tieren und allfällig dabei unterlaufene Unrichtigkeiten nachzu- 
weisen. 


Zum Schluß noch einige Worte über die Einsatzhärlung. 

Als Anleitung für die Einsatzhärtung diene folgendes 
Rezept der Firma Gebr. Böhler & Co.: 

Packung: Die für die Einsatzhärtung bestimmten Teile 
müssen an den zu härtenden Stellen eine möglichst reine metal- 
lische Oberfläche haben. Die Teile, welche weich bleiben sollen, 
werden durch entsprechende Bedeckung mittels Lehm oder Ton oder 
durch galvanische Verkupferung vor der Wirkung des Einsatz- 
mittels geschützt. Hierauf werden die auf diese Weise vorbereiteten 
Stücke in Blechkisten, die zum Schutze gegen zu starke Verzun- 
derung und vorzeitige Abnützung innen und außen mit einem 
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dieken Anstrich von Lehmbrei versehen werden können, allseitig 
in festyestampfter Lederkohle luftdicht verpackt, worauf die 
Erhitzung beginnt. Zwecks sparsamen Verbrauches des Einsatz- 
mittels (Lederkohle) nimmt man bereits gebrauchtes Pulver als 
Unterlage und zum Ausfüllen, während die Stücke selbst unbe- 
dingt mit frischem Pulver umgeben werden müssen. 

Erhitzung. Die Erhitzung erfolgt bis auf etwa 850 bis 900° C. 
und dauert so lange, bis erfahrungszemäß die gewünschte Einsatz- 
tiefe erreicht ist. In der Regel muß die Temperatur für eine Ein- 
satztiefe von etwa 1 mm zwei bis drei Stunden auf der angege- 
benen Höhe erhalten werden; bei dünneren Stücken genügt allen- 
falls eine kürzere Erhitzunusdauer von etwa ein bis zwei Stunden, 
um eine Einsatztiefe von ! bis 1 mm zu erhalten. Selbstredend 
richtet sich die Einsatztiefe auch nach den Dimensionen der Stücke 
und soll etwa 5 Prozent des Durchmessers betragen. 

Hat die Erhitzung genügend lange gedauert, so läßt man 
die Stücke in der Packung langsam erkalten. 

Glühen. Um die giinstigsten Erfolge mit der Einsatzhär- 
tung zu erzielen, sind die Stücke vor der Hartung noch 
zu glühen. Zu diesem Zwecke werden die allerseits gereinigten 
und von Lehm oder Kupfer befreiten Stücke in einer Blech- 
büchse mit Holzkohle verpackt und auf zirka 700° C erhitzt, 
sodann läßt man sie nach ungefähr halbstiindiger Glühdauer 
wieder langsam erkalten. 

Härten. Schließlich werden die Stücke wieder in einer Büchse, 
mit Holzkohle verpackt, auf zirka 800° C (Hellkirschröte) erhitzt 
und aus dieser Temperatur in Wasser abgeschreckt. 





7. Schweißpulver. 


Die Anwendung von Schweißpulver hat den Vorteil, daß die 
zu verbindenden Teile keiner ungebührlichen Hitze ausgesetzt 
werden brauchen. So läßt sich Schmiedeeisen im rotwarmen Zu- 
stande schweißen, sofern ein zweckmäßiges Schweißpulver an- 
gewendet wird. Man bereitet dieses in folgender Weise: 


1 Gewichtsteil Borax, 

L »... Salmıak, 

La F Wasser 
werden unter beständigem Rühren gekocht, bis die Masse steif 
ist, dann läßt man sie über dem Feuer hart werden. Nach dem 
Erkalten wird die Masse zu Pulver zerrieben und mit !/, rostfreien, 
schmiedeeisernen Stahlspänen gemischt. Auf das gut rotwarme 
Eisen gestreut, wird es bald flüssig und es genügen wenig Schläge, 
um das Stück zu verbinden. K. M.-B. 


Z. A.: Berechnung von Bindern mit verschiedener Dachneigung, 
in Heft 1/1915, Seite 2. 
An die Redaktion des „Der praktische Maschinen-Konstrukteur*® 
Leipzig. 
In Nr. 1 dieses Jahrganges bringen Sie einen Artikel über 


die Berechnung von Bindern mit verschiedener Dach- 
neigung. Dazu möchte ich bemerken: 


In Fig. 2 auf Seite 3 sind die Bezeichnungen W, und Wi 
in Fig. 5 die Auflagerreaktionen A und B verwechselt. Für 
den einseitigen Winddruck sind die Cremonapläne nicht über das 
ganze Fachwerk ausgedehnt worden, das wäre aber nötig, wenn 
eine Kontrolle über die Genauigkeit erhalten werden soll. Wir 
haben in Fig. 225 diese Zerlegung noch durchgeführt und er- 
gänzen, daß U, eine Druckkraft und nicht eine Zugkraft ist, wenn 
der Wind von links kommt. 

Es ist nun sehr wichtig, daß die Resultierende der Wind- 
drücke in der richtigen Lage ist, was kontrolliert werden kann, 
da W, die Resultierende der untern Neigung, W, dieselbe für 
die obere Neigung der Lage nach deckt, so daß die Resultierende 
der Winddrücke durch den Schnittpunkt von W, und W, gehen 
muß. Da sich die Ungenauigkeiten des Cremonaplanes mit dem 
Fortschritt der Zerlegung sebr stark vergrößern, so ist diese 
Kontrolle von großer Bedeutung. Deshalb empfiehlt es sich auch 
in den Knotenpunkten IV und V, wo mehr als zwei unbekannte 
Stabkräfte zusammenstoBen, so daß mit der Cremonazerlegung 
nicht fortgefahren werden kann, das von Müller-Breslau 
angegebene Verfahren anzuwenden. Man zerlege in besonderer 
Figur W, nach O —O, und Vs, letzteres nach S,—S, und D,, 
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wodurch ganz unabhitngig von anderen Fehlern als Kontrolle so- 
wohl V, als D, erhalten werden. Aber selbst, wenn ein anderes 
Verfahren angewendet werden soll, so ist es einfacher, den Schnitt 
c-c (siehe beigefügte Skizze) zu legen. Links von diesem Schnitt 
ist nur die Auflagerreaktion B, wir haben also B nach U,, S, 
und O, zu zerlegen. Da sich die letzten zwei in der Dachspitze 
schneiden, so muß ihre Resultierende K durch diesen Punkt gehen 
und sich mit B und U, in einem Punkte schneiden. Wir können 
also einfach B nach K und U, zerlegen, wodurch wir gerade im 
fortlaufenden Punkt V der Cremonazerlegung weiter fahren können. 
Daß die Zerlegung auf das ganze Fachwerk ausgedehnt werden 
muß, zeigt sich an den Kräften der rechten Hälfte O, = O}, welche 
mit 2800 kg größer sind als die entsprechenden Stabkräfte der 
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Fig. 225. 


linken Hälfte, 2400 kg für O, und O,. Diese Kräfte sind etwas 
kleiner, als Seite 4 angegeben ist, sie müssen übrigens beide gleich 
groß sein. Der Fehler wäre nicht entstanden, wenn die hier be- 
schriebenen Kontrollen gemacht worden wären. 

Burgdorf, den 24. April 


Hochachtend M. Schnyder, Ingenieur. 


Hierzu bemerkt Ing. Schulz: Das vom Einsender angegebene 
Verfabren, betr. Berechnung von Dachbindern mit verschiedener 
Dachneigung, ist mir bekannt und führt ebenfalls zum Ziele. 
Was die Kontrolle anbetrifft, so würde mein Verfahren wiederum 
eine Kontrolle des vom Einsender angegebenen Verfahrens sein. 
Die Kontrolle meines Verfahrens ist analytisch durchgeführt. Ein- 
gehendere Gegenüußerung halte ich nicht für erforderlich, da 
Einsender nur bekanntes angibt. 


Hochachtungsvoll ergebenst Schulz, Ingenieur. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


48. Jahrgang. Nr. 37/38. 


Begründet von W., H. Uhland. 


23. September 1915. 
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Gebläsemaschine für Stahlwerke 
Bauart Leflaive, 


Mit Abbildungen, Fig. 226 bis 230. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist eine in französischen Stahl- 
werken im Laufe der letzten Jahre in mehreren Exemplaren zur Auf- 
stellung gekommene Dampf-Gebläsemaschine für Konvertorbetrieb von 
4000 BS Leistung. Die Maschine arbeitet mit zweistufiger Expansion 
und zwei an die Dampfzylinder in Tandemart gekuppelten Gebliise- 
zylindern von 1,8 m Durchmesser. Der gemeinsame Hub aller vier 

olben stellt sich auf 1,7 m und die Umlaufszahl auf 60 i. d. Min. 
Die Steuerung der Dampfmaschine ist nach dem Collmanntyp ausgeführt. 
Die Luftzylinder haben Hoerbigerventile. 


Das ständige Wachsen der Chargen in den Konvertern und das 
Bestreben, die Blasdauer immer mehr zu verkürzen, um auf diese 
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entwickelte Betriebskraft schwankt in den Grenzen Null und meh- 
reren Tausend PS., das sind Differenzen, die sich eben nur mit der 
so arbeitskraftigen Kolben-Dampfmaschine glatt iiberwinden lassen. 
Nur diese gestattet das Arbeiten mit einem Betrieb, wie ihn die 
Konverteranlage hat, nur sie kommt schnell genug in Gang und nur 
sie läuft mit den verschiedenen Arbeitsgeschwindigkeiten und bei 
den verschiedenen Leistungen gleich gut. Endlich läßt auch nur sie 
sich schnell genug zur Ruhe bringen. 

Unter den verschiedenen in den Stahlwerken der zur Zeit 
von unseren Truppen besetzten französischen Provinzen stehenden 
Gebläseaggregaten erscheinen nach Ansicht des Unterz. besonders 
die von der Société de Senelle in Maubeuge entworfenen und 
von der Firma Leflaive et Cie. in Saint-Etienne ausgeführten 
Maschinenaggregate beachtenswert. Das eine derselben ist in 
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Fig. 226. Z. A.: Gebläsemaschine für Stahlwerke Bauart Leflaive. 


Weise die Leistung des Konverters zu erhöhen, verlangen immer 
größere Gebläsemaschinen. Leistungen von 4000 und 5000 PS sind 
deshalb heute bei derartigen Maschinen gar nichts seltenes mehr. 
Von den für derartige Gebläse probierten Kraftgebern haben sich 
die liegenden Dampfmaschinen mit hin- und hergehenden Kolben 
und zwei gleich großen Zylindern im Vergleich mit Dampfturbinen 
und Großgasmaschinen als die empfehlenswertere gezeigt. Bekannt- 
lich ist das Blasen im Konverter eine Operation, die nur wenige 
Minuten dauert und während welcher die Maschine schnell von der 
Geschwindigkeit Null, d. h. der Ruhelage bis zu einer Maximal- 
geschwindigkeit hinaufgebracht werden müß, um dann ebenso 
schnell wieder zur Ruhe zu kommen. In derselben Zeit steigt der 
Druck des Gebläsegewindes von Null bis auf 2,5 resp. 3 kg und die 





Fig. 226 und 228 in der Zusammenstellung und im Schnitt durch 
den einen Dampfzylinder wiedergegeben. 

Wie man sieht, erfolgt die Verteilung des Dampfes durch die 
sog. neue Collmannsteuerung, ebenso sorgt ein Schwungrad von 
8 m Durchmesser für die erforderliche Gleichmäßigkeit in der Be- 
wegung und der Auspuffdampf aus dem großen Zylinder entweicht 
in eine Zentral-Kondensation. Weiter sind die beiden Dampfzylinder 
mit den Gebläsezylindern auf gemeinsamer Grundplatte montiert, 
um so die erforderliche Stabilität im ganzen System zu erhalten. 
Die Steuerwellen sind geteilt und der vordere Teil derselben erhält 
seine Bewegung von der Schwungradwelle aus durch konische 
Räder. Stirnräder betätigen die hinteren Teile mit den Steuer- 
exzentern. Ä 
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Die hauptsächlichsten Abmessungen der Maschine sind folgende: | Verteilungsorgane das Ventil frei und dieses sucht sich unter dem 


Durchmesser des Hochdruck-Dampfzylinders. . . . 13 m 
Durchmesser des Niederdruck-Dampfzylinders . . . 2,0 m 
Durchmesser der beiden Gebläsezylinder ..... 15 m 
Gemeinsamer Kolbenhub in allen vier Zylindern. . 1,7 m 
Anzahl der Umläufe in der Minute. ....... 60 
Druck des Einströmdampfes . . . . 2 2 2.2.2.0. 85 kg 
Druck des Windes im Austrittstutzen ...... 2,5 kg 
Größte in der Minute angesaugte Luftmenge 1000 cbm 
Normalleistung in PS... 2.2.22 2 2 2000. 4000 PS 
Gesamtgewicht der Maschine betriebsfertig. . . . . 3500 ts 


Die Dampfmaschine hat, wie schon 
erwähnt, Collmann-Ventilsteuerung und 
auf der Einlaßseite Klinken, auf der 
Auslaßseite am Hochdruckzylinder Dau- 
men und am Niederdruckzylinder Rol- 
lenhebel. Der Hochdruckzylinder be- 
sitzt weiter von Hand veränderliche 
Einströmung, mittels deren es mög- 
lich wird, die Geschwindigkeit der Lei- 
stung des Konverters anzupassen. Der 
, Niederdruckzylinder hat fixe Expan- 
sion. 

Beide Zylinder werden durch Frisch- 
dampf beheitzt. Die Einsätze der 
Zylinder sind unabhängig von den äuße- 
ren Mänteln und werden einfach durch 
zylindrische Rohre gebildet. Außen sind die Zylinder durch Kiesel- 
uhr gegen Ausstrahlung von Wärme gesichert. 

Die Kolben sind aus Stahlguß und haben im Querschnitt eine 
< -Form, sowie gußeiserne Druck- und Stahlguß-Kolbenringe. 
Erstere sichern letztere gegen das Ablaufen nach der Seite. Die 
Ventilspindeln sind in Siemens-Martinstahl ausgeführt und in der bei 
der Collmannsteuerung üblichen Weise mit den Ventilen verbunden. 
Die Kurbelwelle ist ebenfalls in Siemens-Martinstahl hergestellt. 

Vor seinem Eintritt in den Niederdruckzylinder passiert der 
Dampf einen Zwischenbehälter. Beachtenswert ist der Um- 
stand, daß dieser Zwischenbehälter mit den beiden Arbeits- 
zylindern durch Dilatationseinrichtungen zusammenhängt. 

Die Collmannsteuerung (Fig. 228) neuer Bauart hat, wie 
bekannt, den älteren Ventisteuerungen gegenüber den Vorteil, 
daB der Schluß der Ventile stoßfrei und doch ungewöhnlich 
schnell erfolgt. Das Exzenter e wirkt auf eine Klinke k, die 
einen Hebel i, Fig. 228, betätigt. Der Hebel i wiederum ist 
mit der Spindel des zugehörigen Einlaßventiles derart ver- 
bunden, daß er das Ventil zwangläufig steuert. Bei normal 
gebauten Maschinen betätigt der Regulator eine Welle w und da- 
durch den Daumen m, von dem der schon genannte Finger k nach 
Bedarf beeinflußt wird. 

Auf dem oberen Teile der Ventilspindel t sitzt außer dem Kol- 
ben noch eine Feder (vgl. Fig. 230), die in Verbindung mit dem 
Olkatarakt das Aufsetzen des Ventiles zu einem stoBlosen macht. 
Die Abdichtung der Ventilspindel im Deckel geschieht durch Metall- 
packung und Überwurfmutter. 

Die Auspuffventile unterstehen dem Einfluß der Exzenter a, 
deren Stangen an die Wälzhebel d angeschlossen sind. Durch die 
Hebel d werden die Rollen r an den zweiarmigen Hebeln i, beein- 
flußt. Die freien Arme der letzteren erfassen die Spindeln und be- 
tätigen so das Ventil, wobei die über die Spindeln gesteckten 
Spiralfedern für den stoBlosen Schluß der Ventile sorgen. 

Über die spezielle Einrichtung der Ölkatarakte sei hier noch 
nachgetragen, daß der Kolben p aus zwei Teilen besteht. Im zylin- 
drischen Teil p befinden sich eine Anzahl Öffnungen über deren 
Anordnung die Skizze 1 in Fig. 227 Auskunft gibt. 

Öffnet sich jetzt das Einlaßventil, so hebt dasselbe den Kolben p 
an, wodurch die Öffnungen a, Fig. 230, nach und nach durch die 
Arretierung i verdeckt werden, während umgekehrt die kleinen 
Öffnungen am Buchstaben b in derselben Fig. mehr und mehr frei 
werden. Entsprechend der Erhebung des Ventiles fließt nun das 
Öl, das sich im oberen Teile des Zylinders befindet, durch die Öff- 
nungen b in den unteren Teil des Zylinders über, dabei ist zu be- 
obachten, daß die Größe der Eröffnungen mit der Bewegung des 
Kolbens wächst. Gegen Ende der Admissionsperiode geben die | 





Fig. 227. Z. A.: Gebläse- 
maschine für Stahlwerke 
Bauart Leflaive. 


Einfluß einer Feder zu schließen. Die Öffnungen b schließen sich. 
Der Schluß des Ventiles erfolgt plötzlich und doch stoBlos, weil 
das unterhalb im Kolben stehende Öl in den unten sehr weiten 
Öffnungen a (vgl. Fig. 230, Skz. 1), die Möglichkeit hat, schnell zu 
entweichen. Gegen Schluß der Periode allerdings verlangsamt: sich 
die Bewegung, weil die Öffnungen a nach oben in A -fürmige Schlitze 
übergehen und die Folge ist das Aufsetzen ohne Stoß. In Skz. 2 der 
Fig. 227 sind eine Anzahl Diagramme zusammengestellt, aus denen 
man die Wirkungsweise der Ventile genau ersehen kann. 

Die beiden Gebläsezylinder sind, wie schon gesagt, ebenfalls 
mit aushebbaren Kernzylindern ausgerüstet. Der freie Raum 
zwischen den Mantel- und den Kernzvlindern wird jedoch nicht 
mit Dampf beheizt, sondern mit Kühlwasser gefüllt, also zur 
Kühlung des Inhaltes vom Kernzylinder benutzt. Das Kühlwasser 
hat außerdem die Aufgabe, die Schmierung des Zylinders zu er- 
leichtern. 


Angesaugt und fortgedrückt wird die Gebläseluft durch Ventile 
Bauart Hoerbiger nach Fig. 229. Diese Ventile sind, nebenbei be- 
merkt, auch bei uns allgemein bekannt und bringen den großen 
Vorteil mit sich, daß sich 
der Wirkungsgrad des 
Konvertergeblases zwi- 
schen 95 und 96% hal- 
ten läßt. Gleich denen 
in dem Dampfzylinder 
sind auch die Ventile der 
Gebläsezylinder in GuB- 
stahl ausgeführt. 
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Sämtliche zur Bedie- 
nung der Maschine er- 
forderlichen Einrichtun- 
gen sind, mit Rücksicht 
auf die Abmessungen der 
Maschine, an einer ein- 

zigen Stelle unterge- 
bracht. 

Mit einer derartigen Gebläsemaschine soll man zum Konver- 
tieren einer Charge von 18 bis 20 ts nur etwa 10 Minuten brauchen. 
gerechnet von dem Augenblick an, wo die Welle der Maschine sich 
zu drehen beginnt, bis zu dem Augenblick, wo sie angehalten wird. 
Das Gesamtgewicht der Maschine, deren Länge, „über alles ge- 
messen‘, sich auf rd. 23 m stellt, soll nach Angabe von Ch. Dantin 
im „Genie civil“ 350 ts und das der Kurbelwelle allein mit den 
beiden Kurbeln 42 ts betragen. A. Christ. 


g. 228. Z. A.: Gebläsemaschine für 
Stahlwerke Bauart Leflaive. 


Die Berechnung der Lokomotiven, Fahrleitung 
und Umformer 
von elektrischen Industriebahnen. 


Die vorliegende Abhandlung wurde uns von den Siemens- 
Schuckertwerken zur Verfügung gestellt und soll in der 
Hauptsache Interessenten in den Stand setzen sich schnell Gewiß- 

heit zu verschaffen: 


1. über die Stärke, welche eine 
elektrische Lokomotive für 
bestimmte Zwecke heben 
muß, 

2. über die Abmessungen der 
erforderlichen Fahrleitung 
und 

3. über die Abmessungen und 
Leistung der Umformer- 
anlage. 


Den Schluß der Abhandlung 
bildet ein Abschnitt in dem der 
Versuch gemacht wird auch die 
Wirtschaftlichkeit einer sol- 
chen elektrisch betriebenen Loko- 
motive zahlenmäßig klarzulegen. 


Zweck des Ganzen aber ist, 
den Beweis zu führen, daß der 
elektrische Betrieb von Industrie- 
bahnen sich fast immer billiger 
stellt als der nach dem alten Ver- 
fahren, d. h. mit Dampflokomotiven. Man hat dabei vor allem 
die Tatsache zu berücksichtigen, daß der Elektromotor über- 
lastungsfähig ist, d. h. man darf die Größe der elektrischen 
Lokomotive nach der mittleren Leistung des Elektromotors be- 
messen, während die der Dampflokomotive immer für die ver- 
langte Höchstleistung berechnet wird. 





Fig. 229. Z.A.: Gebläsemaschine 
für Stahlwerke Bauart Leflaive. 


A. Berechnung der Lokomotive. 


Bei der Bestimmung der Lokomotivleistung ist zu beachten, daß 
eine gleichmäßige Förderung mit mehreren kleinen 
Zügen vorteilhafter ist als eine stoßweise Förderung 
mit einem oder wenigen, aber sehr langen Zügen. Die 
elektrische Lokomotive und die Stromerzeugungsanlage werden 
im ersten Falle kleiner und auch besser ausgenutzt als im 
letzten Falle. 

Zunächst ist zu überlegen, mit welcher Geschwindigkeit 
gefahren werden soll und wieviel Zeit für den Aufenthalt an den 
Endpunkten zu rechnen ist, um hieraus die Anzahl der in 
einem Zuge fahrenden Wagen zu bestimmen. 


Ein Beispiel dürfte die Rechnung am besten klar machen: 


Eine Fabrik, die 1500 m von dem nächsten Bahnhof entfernt 
liegt, besitzt ein normalspuriges Anschlußgleis und hat auf diesem 
täglich 80 Wagen zur Bahn zu schaffen. Die durchschnittliche 
Fahrgeschwindigkeit betrage 11 bis 12 km/Std. = etwa 3,2 m/Sek., 
die Aufenthalte an beiden Endpunkten je 20 Min. und die Betriebs- 
zeit 10 Stunden. 


Dann beträgt die Fahrzeit für eine einmalige Hin- und Rück- 


fahrt nn = 938 Sek. = rund 16 Minuten; dazu kommen die 


Aufenthalte von 2 X 20 = 40 Minuten, so daß für jede Hin- und 
Rückfahrt 40 +16 = 56 Minuten = rund 1 Stunde erforderlich 
ist. In 10 Stunden werden somit 10 Doppelfahrten gemacht und 


= == 8 Wagen mitzunehmen. 


Für die Bestimmung des notwendigen Adhäsions- 
L— A(K+5) ` 
1000 . — (K +S) 


auf jeder derselben sind 


gewichtes gilt die Formel: 


worin bedeutet: 


L = Gewicht der Lokomotive in t 

A = Anhängelast in t 

K = Bewegungswiderstand in kg für die Tonne Zuggewicht 
S = Steigung in °/go 

u = Reibungskoeffizient zwischen Rad und Schiene. 
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Die beiden Werte u und K sind veränderlich und richten sich 
nach dem Zustand der Gleise und der Betriebsmittel. Als Anhalt 
mögen folgende Zahlen dienen, die sich aus dem praktischen Be- 
triebe ergeben haben: 

Der Reibungskoeffizient beträgt im allgemeinen !/, bis '/,, 
jedoch kann er bei schlüpfrigen Schienen oder Glatteis bis auf a 
und noch weiter heruntergehen und bei trockenen, sandigen Schienen 
bis auf 1/, ansteigen. 

Der Bewegungswiderstand K ist vornehmlich von dem Zustand 
der Anhängewagen und der Gleisanlage abhängig. Im allgemeinen 
kann man — einigermaßen gute Verhältnisse vorausgesetzt — mit 
folgenden Werten rechnen: 


6—8 kg/t bei Normalspur 
10—12 „ , 1000 mm Spur 
13—20 , , kleinerer Spur. 


Bei sehr gut verlegten und verhältnismäßig schweren Gleisen 
und vorzüglich unterhaltenen Wagen kann K um 1—2 kg für die 
Tonne kleiner sein als oben angegeben, ebenso wie im umgekehrten 
Falle K um 50°), und mehr größer sein kann. 

Nimmt man in vorliegendem Beispiel an u = 1/,, K = 7, das 
Eigengewicht eines Wagens = 7 t und seine Nutzlast = 10 t, be- 
findet sich ferner auf der 1500 m langen Strecke von der Fabrik 
bis zum Bahnhof eine Steigung von 2% 9 auf einer Länge von 
1000 m, während die übrige Strecke wagrecht ist, so muß das 
Lokomotivgewicht betragen: 


e — BOALIO LD _ 





= _ M rd. 9 t. 
1000 
— — 0+2) 
Für die Leistung der Lokomotive gilt die Formel: 
P= A4 
75.7’ 


hierin bedeutet: 
P = Leistung der Lokomotive in PS 
Z = Zugkraft in kg 
v = Geschwindigkeit in m/Sek. 
n — mechanischer Wirkungsgrad des Zahnradvorgeleges 
= 0,9 bis 0,95. 
Die mittlere Zugkraft der 
Lokomotive errechnet sich aus: 
Zm = G (K + Sn); 
hierin bedeutet: 
Zm = mittlere Zugkraft der Lo- 
komotive in kg 
G = Zuggewicht in t, also An- 
hängelast + Lokomotivge- 
wicht 
Sm = mittlere Steigung. 
In vorliegendem Beispiel be- 
trägt das Zuggewicht 
136 + 9 = 145t 
und die mittlere Steigung 


2.1000 
— — 0 
1500 1,3°%oo » 


da die Steigung von 2°/,, nur auf 
1000 m Länge vorhanden ist. 
Die mittlere Zugkraft ist mithin 
Zm = 145 (7 + 1,8) = 1200 kg 
und die Leistung der Lokomotive 
ergibt sich zu: 
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Fig. 230. Z. A.: Gebläse- 
maschine für Stahlwerke 


` 1200.32 _ Bauart Leflaive. 
P = -5.09 a rd. 57 PS. 
Als Stromart sei Gleichstrom von 500 Volt Spannung 
angenommen. 


Der Preis der Lokomotive ergibt sich aus dem Katalog der 
S.-S. Werke „Elektr. Industriebahnen Abschn. IIA, Verschiebe- und 
Anschlußbahnlokomotiven* zu 12150 M. bei 1240 kg Zugkraft, 11,5 
km/Std. Geschwindigkeit und 8500 kg Gewicht. Diese Lokomotive 
ist zwar nur für 950 Spur gebaut, läßt sich aber auch für eine 
Spur von 1435 mm ausführen und das Gewicht sich durch Einbau 
von 500 kg Ballast auf 9000 kg erhöhen. Für die Gewichtserhöhung 
muß ein Preisaufschlag eintreten und zwar ist im allgemeinen mit 
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einem solchen von 275 M für je 1000 kg Ballast zu rechnen, so 


urn 137,50 M auf 


daß sich der Preis der Lokomotive um 1000 


12287,50 M erhöhen würde. 


Es sei hier gleich noch der Fall besprochen, wo mehrere 
Lokomotiven für den Betrieb benötigt werden. Als Beispiel hier- 
für diene eine Grubenbahn mit folgenden Verhältnissen: 


Streckenlänge . 2,5 km 

Schichtdauer . 81/, Stunden 

Förderung . 1000 Kasten in jeder Schicht 

Förderwagen . Eigengewicht 400 kg 
Nutzlast 600 kg 
Gesamtgewicht 1000 kg 

Spurweite . 550 mm 

Fabrdrahtspannung . 220 Volt. 


Infolge der bei Grubenbabnen vorhandenen geringen Spurweiten 
ist die Leistung der Lokomotive begrenzt. Es muß daher in diesem 
Falle umgekehrt vorgegangen und zunächst festgestellt werden, 
welche größte Lokomotivleistung für die vorhandene Spurweite 
ausfiibrbar ist, dann erst ist die Anzahl der Lokomotiven zu be- 
stimmen. 

In Abschn. IIC „Grubenlokomotiven“ ist eine Lokomotive für 
eine kleinste Spurweite von 500 mm angegeben, die für den vor- 
liegenden Fall verwendet werden kann. Die Leistung derselben 
beträgt 38 PS, die Zugkraft 880 kg, die Geschwindigkeit 10,5 km/Std., 
— 2,9 m/Sek. und das Gewicht 5,5 t. 


Aus der Formel: Z = G (K + S) ergibt sich das Zuggewicht; 
G = — 
K+S 
Unter Annahme von K = 18 und einer Strecke, die in Richtung 
zum Schacht, also bei der Fahrt mit beladenen Wagen, ein gleich- 
mäßiges Gefälle von 2°/,0 bat, ist dann das Höchstgewicht des 


880 
beladenen Zuges: G= nn 5 > 55 t. 
Für die Fabrt in entgegengesetzter Richtung ergibt sich für den 
leeren Zug ein zulässiges Höchstgewicht von G = i nun 18.73 = 44t. 


Da die Lokomotive selbst 5,5 t wiegt, bleiben fiir die Anhinge- 
last: A = 49,5 t bezw. 38,5 t übrig; 
auch kann jeder Zug aus 49 Wagen bestehen, da diese beladen 
49 X 1==49t und leer 49 X 0,4 = 19,6 t wiegen. 

Die’ Geschwindigkeit der Lokomotive beträgt nach der Preis- 
liste 2,9 m/Sek., es ist also für eine einmalige Hin- und Rück- 

2 oe — 1724 Sek. = 29 Min. not- 

wendig. Hierzu kommen noch die Aufenthalte an den beiden 
Endpunkten, die mit je 5 Minuten angenommen werden sollen, 
so daß die Gesamtdauer für eine einmalige Doppelfahrt 


29 -+ (2 X 5)— 39 Minuten beträgt. 


Da die Schichtdauer 81/, Stunden = 510 Minuten beträgt, so 


kann die Lokomotive in jeder Schicht = == 13 Fahrten machen, 


und da sie jedesmal 49 Wagen mitnimmt, in einer Schicht 
49 x 18 = 687 Wagen fördern. 


Zur Beförderung der vorgeschriebenen 1000 Wagen in jeder 


Schicht sind also 1090: — 2 Lokomotiven erforderlich. 


637 
Jede Lokomotive hat daher — = == 500 Wagen in jeder Schicht 


zu befördern und, da sie 13 Fahrten in jeder Schicht macht, hat 


sie jedesmal = == rd. 89 Wagen zu je 1 t Gewicht mitzunehmen. 


fahrt eine reine Fahrzeit von 





B. Berechnung der Fahrleitung. 


Die Stromzuführung erfolgt bei Industriebabnen ‘fast aus- 
schließlich durch eine Oberleitungsanlage, deren Bauart im 
wesentlichen mit derjenigen der Straßenbahnen übereinstimmt. 

In der Hauptsache stehen sich zwei Oberleitungssysteme gegen- 
über und zwar das Bügel- und das Rollensystem; beide haben 
Schienenriickleitung. Das erstere verdient infolge des einfacheren 
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und billigeren Baues, sowie auch des sicheren Betriebes den Vorzug 
und wird deshalb von den S.-S. W. auch fast ausschließlich an- 
gewendet. 

Der Leitungsquerschnitt ist abhängig von der Größe 
der Stromstärke und des zulässigen Spannungsabfalles. 

Die Berechnung des Querschnittes erfolgt unter der Voraus- 
setzung, daß der gesamte Spannungsabfall nicht größer sein darf 
als 25°/,. Die Größe des Spannungsabfalles ergibt sich für die 


Fahrleitung (Hinleitung) aus der Formel E, =. und für die 


J+] 
Schienen (Rückleitung) aus der Formel E, = wi? 


Hierin ist: 
E, = der Spannungsabfall in der Fahrleitung in Volt 


E, = » den Fahrschienen in Volt 
J = die Stromstärke in Amp. 

] = die Streckenlänge in m 

q = Querschnitt der Fahrleitung in qmm 

4 = „ beiden Fahrschienen in qmm 


Co Leitfähigkeit, für Kupfer = 
bis 8, meist 5. 


Der Spannungsabfall in den Schienenverbindern wird ebenso 
wie der der Fahrleitung ermittelt, für 1 wird die Summe der Ver- 
binderlängen eines Schienenstranges und für q der Querschnitt der 
beiden Verbinder eingesetzt. Dieser Verlust ist aber im Verbältnis 
zu ersterem so gering, daß er in den allermeisten Fällen ganz ver- 
nachlässigt werden kann. 


Nachstehende Tabelle gibt Aufschluß über die gebräuchlichsten 
Querschnitte und Gewichte von Fahrdrähten aus 


= 57 und für Eisen =5 

















Kupfer. 
Quer- Gewicht | — | Gewicht Quer- | Gewicht Quer- | Gewicht 
schnitt | für ı m | schoitt für 1 m | schnitt | für im | schaitt , für 1m 
io EE in kg in qmm in ke in qmm | in kg in qmm in ke 
50 0.445 ee | 0,579 | so ı 0,712 | 95 ` 0,845 
55 0,489 70 0,622 85 0,756 100 i 0,890 
60 | 0,534 75 0,668 90 0,801 





Zur Erläuterung sei die zahlenmäßige Rechnung für das erste 
Beispiel auf Seite 159 durchgeführt. Dort betrug die Leistung 
57 PS bei 500 Volt, demnach ist die Stromstärke: 


57.786 
~ 500-0,85 
Das Gewicht der Fahrschiene sei 33 kg/m, dann ist der Quer- 


schnitt zweier Schienen = 8500 qmm und der Spannungsabfall 
in dem 1500 m langen Gleise: ` 


J-l 100-1500 

2 eQ 5.8500. 

Der Spannungsabfall in der Fahrleitung darf höchstens : 
E, = 0,25 X 500 Volt — 4 Volt = 121 Volt 


= 100 Amp. 


— rd. 4 Volt. 


J-l 100-15 7 
betragen, also E, = — = "erc < 121 
q > 22 qmm. 


Da der kleinste verwendbare Leitungsquerschnitt 50 qmm 
beträgt, so ist dieser zu nehmen. 


C. Berechnung der Umformeranlage. 


Zur Umformung des Drehstromes, der auf den Werken meist 
zur Verfügung steht, in Gleichstrom für den Bahnbetrieb, ver 
wenden die Siemens-Schuckert-Werke neuerdings meistens Ein- 
anker-Umformer. Auf besonderen Wunsch werden auch Motor- 
Generatoren angeboten. 


Die Einanker-Umformer, welche für die hier in Frage 
kommenden Leistungen am vorteilhaftesten mit 1500 Uml&ufen in 
der Minute gebaut werden, haben gegenüber den Motor-Generatoren 
bei geringerem Preis den Vorteil des kleineren Raumbedarfes, des 
besseren Gesamtwirkungsgrades und der geringeren Unterhaltungs- 
kosten, da nur halb so viel umlaufende Teile vorhanden sind. 
Weiterhin ist der Wirkungsgrad in weiten Belastungsgrenzen an- 
nibernd gleich gut, was bei den in Bahnanlagen unvermeidlichen 
Leistungsschwankungen als besonders wertvoll gelten muß. Be- 
deutende Überlastungen ertragen die Einanker-Umformer ebenfalls. 
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Gegen Pendeln sind die Einanker-Umformer durch eine Dämpfer- 
wicklung geschützt, während der funkenfreie Gang durch Wende- 
pole sichergestellt ist. Die letzteren ermöglichen es auch, diese 
Maschinen mit voller Sicherheit für die verhältnismäßig hohe Dreh- 
zahl von 1500 in der Minute zu bauen und dadurch die Abmes- 
sungen zu ermäßigen. 

Das Anlassen geschieht unmittelbar von der Drehstromseite 
aus, also ohne besondere Anwurfmotoren. Synchronisier-Vorrich- 
tunger fallen fort, so daß sich die Schaltung der Gesamtanlage 
verhältnismäßig einfach gestaltet. 

Zun Einstellen der Spannung auf der Gleichstromseite dient 
ein Nebenschlußregler üblicher Bauart. 


Welche Umformerleistung ist nun erforderlich? 
Die Leistung der Lokomotive war auf Seite 159 zu 57 PS ermittelt 
und die Betriebsspannung zu 500 Volt angenommen worden. 

Hieraus errechnet sich die Stromaufnahme der Lokomo- 
tive bei der Lastfahrt, wie auch schon oben erwähnt, zu: 


57 - 786 
500-0 085 rd. 100 Ampére. 


Da in der Regel die Rückfahrt mit leeren Wagen erfolgt, so 
ist im Verlaufe derselben die Beanspruchung der Lokomotive und 
des Umformers naturgemäß eine wesentlich geringere. Es genügt 
daher einen Umformer zu wählen, der 90°/, der obigen Leistung 
besitzt. 

Bezeichnet man allgemein die Betriebsspannung mit E und 
den Gesamtstrom, den die Lokomotive bei der Lastfahrt aufnimmt, 
mit J, so ist die erforderliche Umformerleistung in 

0,9 -E-J 


Raw ' 


0,9 - 500 - 100 
und für unseren Fall: Ze -— = 45 KW. 


Nach der Umformertabelle der S.-S. Werke wäre ein Einanker- 
Umformer, welcher eine Leistung von 50 KW besitzt, zur Spei- 
sung der Lokomotivanlage aufzustellen. Der Preis derselben be- 
trägt gemäß der Tabelle 7050 M.*) 


D. Berechnung der Wirtschaftlichkeit. 


Die Betriebskosten setzen sich aus folgenden Posten zu- 
sammen: 
1. Verzinsung des Anlage- | 
kapitals 4. Unterhaltungskosten 
2. Abschreibung der Anlage | 5. Stromkosten. 
Die Kosten für die unter Nr. 2 erwähnte Abschreibung er- 
geben sich aus nachstehender Tabelle: 


3. Löhne 


Abschreibung für verschiedene Zinsfüße und Tilgungszeiten 
in Prozenten des Anlagekapitals. 























Zinsfuß Abschreibungssumme in 1 bei einer Tilgung des Anlage- 
— in EENG 
| 10 i5 on 25 
4 8,329 | 4,993 | 3,358 2,401 
4,5 8,137 | 4,811 3,187 2,243 
5 7,95 4,634 3,024 2,095 
5,5 7,766 | 4,462 2,868 1,954 
6 7,086 4,296 2,718 1,822 


Bei den unter 3 angegebenen Löhnen ist zu beachten, daß 
für eine elektrische Lokomotive nur ein Bedienungsmann erforder- 
lich ist. 

Bezüglich der unter 4 angegebenen Unterhaltungskosten 
kann man mit folgenden Werten rechnen: 

für die Lokomotiven 7 bis 10°/, der Anschaffungskosten ; 
bei Tag- und Nachtbetrieb das doppelte 

für die Fahrleitungsanlage etwa 2°/, der Anschaffungskosten 

für die Umformeranlage etwa 3°/, der Anschaffungskosten. 


Zur Bestimmung der Stromkosten ist es notwendig, 
zunächst die durchfahrenen Bruttotonnenkilometer festzustellen. 
Für jedes durchfahrene Bruttotonnenkilometer kann man im all- 
gemeinen mit einem Energieverbrauch von 50 bis 60 Wattstunden 


*) Sind in der Bahnstrecke starke Gefällwechsel vorhanden und 
verkehren außerdem mehrere Lokomotiven, so ist es allerdings nicht 
mehr möglich, die Umformergröße an Hand des dargestellten ein- 
fachen Rechnungsganges zu finden. D. Red. 
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— gemessen an der Drehstromseite des Umformers — rechnen. 
Unter Zugrundelegung des Preises für die Kilowattstunde sind dann 
leicht die Stromkosten festzustellen 

Das bereits gebrauchte Beispiel mag auch für diese Rechnung 
nachstehend durchgeführt werden. Die früher gemachten Annahmen 
und errechneten Werte waren folgende: 


Streckenlänge: 1500 m 

Betriebszeit: 10 Sunden 

Arbeitstage im Jahre: 300 

Anzahl der Doppelfahrten am Tage: 10 
Anzahl der Wagen in jedem Zuge: 8 
Eigengewicht des Wagens 7 t 
Nutzlast des Wagens: 10 t 
Bruttogewicht des Wagens: 17 t 
Lokomotivgewicht: | 9 t 


Preis der Lokomotive: M.12287,50 
Preis der Fahrleitung: M. 7930,15 
Preis des Umformers: M. 7050,— 


Anlagekapital demnach M. 27267,65 — rund M 27300,—. 
Die jährlichen Betriebskosten betragen dann: 


1. Verzinsung des Anlagekapitals zu 4°/, an- 
genommen . M. 
2. Abschreibung bei Tilgung des Kapitals in 
20 Jahren und 4°/, Zinsfuß 3,358, . 
3. Lohn für Lokomotivführer, angenommen 
4. Unterhaltungskosten 
für Lokomotive 7°), von M. 12287,50 
für Fahrleitungg 29%, 7930,15 
für Umformer 20, 7050,— , 
5. Stromkosten 


Das Gewicht eines beladenen Zuges beträgt 


Lokomotive . . Ot 
8 beladene Wagen z zu je (10 + 7) t 136 t 


145t 


1092, — 


916,73 
1200,— 


860,12 
158,60 
211,50 


3 S 


Gewicht eines Leerzuges 

Lokomotive . . . TE 9t 

8 leere Wagen zu je 7 t 56t 
65t 

Da täglich je 10 Last- und 10 Leerfahrten 

über eine Strecke von 1,5 km gemacht 

werden, werden hierbei 

10- 1,5 (145 -+ 65) = 8150 Bruttokilometer 

zurückgelegt, also im Jahre 

3150 - 300 = 945000 Bruttokilometer. 


Für Verschiebebewegungen rechnet man noch 
mit einem Zuschlag von 10°/,, so daß also insgesamt 
jährlich 945000 + 94500 = 1039500 Bruttokilo- 
meter zu fahren sind. 
Wenn für jedes Bruttokilometer 50 Wattstunden 
gebraucht werden und für die Kilowattstunde ein 
Preis von M. 0,10 zu zahlen ist, so betragen die 
jährlichen Stromkosten 1039500 - 0,050.0,10= M. 5197,50 
Zusammen M. 9636,46 


Da jährlich 80 X 300 = 24000 beladene Wagen zu befördern 
sind, so kostet also die Beförderung eines Wagens zur Baho: 


9636,46 
94000 = rund 0,40 M. 
Ölzentrifugen. 


Von W. Vorwerck, Dipl.-Ing. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 19 u. Abbildung, Fig. 231. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen dar- 
gestellt ist eine der Milchzentrifuge nachgebildete Ölzentrifuge, ge- 
kennzeichnet durch Ausnutzung der Fliehkraft zur Trennung von 
Öl und Spänen, daneben ist ein Filtersieb zum Reinigen des Ols 
vorgesehen. Spur- und Führungslager hängen durch einen Rahmen 
zusammen, ebenso ist ein gleichmäßiges Einstellen gesichert. Da- 
neben Kugellagerung. 


Mit der Einführung des Schnellbetriebes ist der Bedarf an 
Schmier- und Kühlmaterial stark gestiegen und zwar besonders in 
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Werkstätten, die mit Automaten arbeiten. Mit steigendem Bedarf 
stellt sich aber auch ein größerer Verlust ein, der meistens durch 
das Anhaften an den Spänen verursacht wird. Um ihn möglichst 
zu verringern, hat man verschiedene Mittel und Wege versucht, 
von denen jedoch die Trennung des Öles von den Spänen durch 
Abschleudern die beste Wirkung erzielte. 

Eine Maschine, die diesem Zwecke dient, zeigen Fig. 19 u. 20, 
Tafel 19. Wie bei den Milchzentrifugen so wird auch hier eine 
Lauftrommel a, die auf einer senkrecht gelagerten Spindel ruht, 
in rasche Umdrehung versetzt. Die mit öligen Spänen gefüllte 
Trommel läßt das Öl durch zahllose Löcher in eine zweckent- 
sprechend gestaltete Mulde des Maschinengestelles b abströmen, 
(Fig. 1, 7 u. 12), von wo es durch den Ablaufstutzen, Fig. 10 u. 20, 
in das Auffanggeriit gelangt. Vor dem Stutzen ist ein Filter- 
sieb zum Reinigen des Öles angebracht. 

Das Grundprinzip, auf dem die Konstruktion der Maschine 
beruht, ist demnach die Ausnutzung der Fliehkraft zur Trennung 
(zweier Körper) des Öles von den Spänen. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt von der Transmission aus 
durch ein auf gemeinsamem Rahmen oder bei Raummangel am 
Gehäuse angebrachtes Vorgelege. Wo elektrischer Strom zur Ver- 
fügung steht, tritt an Stelle des Vorgeleges der Motor, der auch 
direkt mit der Spindel gekup- 
pelt werden kann. Die einzelnen 
Typen sind den verschiedenen 
Antriebsarten in ihrer Bauart an- 
gepaßt. 

Die Spindel ist am oberen 
Ende zur Aufnahme der Trommel 
konisch gehalten und betriebs- 
sicher gelagert, Fig. 7. Sie muß 
sich bei den unvermeidlichen 
Ungleichmäßigkeiten in der Ver- 
teilung des Schleudergutes im- 
mer in die Schwerpunktslage 
einstellen können. Zu diesem 
Zwecke ist das Spurlagergehäuse 
en kugelig abgedreht, Fig. 7 bis 9 

AB u. 13, so daß es in seiner Pfanne 
— | beweglich ist, (Fig. 13 u. 14), 
während das Führungslager durch 
praktische Anwendung von ela- 
stischen Gummipuffern genügende 
Nachgiebigkeit und Beweglich- 
keit erhält, (Fig. 7 u. 11). Ein 
Gleichgewichtsregler unterhalb 
der Trommel sorgt für den Aus- 
gleich und die richtige Einstel- 
lung in die Schwerpunktlage. Da- 
mit ist ein ruhiges und stoß- 
freies Laufen der Zentrifuge ge- 
währleistet. Eine in feststehen- 
den Lagern geführte Spindel, wie man sie bei manchen Kon- 
struktionen findet, muß zu einem unruhigen Arbeiten führen, wo- 
durch besondere Fundamente erforderlich werden und sich häufig 
Reparaturen einstellen. 

Die beiden Lager, das Spur- und Führungslager, sind durch 
einen stabilen Rahmen c, Fig. 1, 7 u. 11, miteinander verbunden, 
wodurch eine gleichmäßige Einstellbarkeit erreicht wird. Zwischen 
beiden ist. die Antriebsriemscheibe angeordnet, an deren breiter 
Flansche die Bremse angreifen kann. Letztere ist eine Fußbremse, 
die ihren Drehpunkt in einem am Rahmen angegossenen Stutzen 
hat. Die Bremse soll ermöglichen, das Auslaufen der Spindel nach 
Abstellen des Antriebes zu verkürzen. Daß bei den hohen Dreh- 
zahlen — je höher die Umfangsgeschwindigkeit, desto größer die 
Wirkung — die Lagerung der Spindel an Material und Schmierung 
hohe Anforderungen stellt, ist obne weiteres einleuchtend. Es sind 
deshalb die Lager sorgfältig ausgebüchst und mit Schmiervorrich- 
tungen versehen, deren Konstruktion und Anordnung durch die 
Bauart der Zentrifuge bedingt ist. 

Zu dem Spurlager führt ein senkrecht und ein horizontal 
gebohrter Schmierkanal, (Fig. 7). Der erstere trägt den Öler, vom 
letzteren aus gelangt das Öl durch konzentrische Aussparungen, 
Fig. 18, zu der Spurplatte und steigt infolge des Überdruckes in 
den Nuten innerhalb der Büchse an der Spindel hoch. Damit 
ein Umherspritzen des Öles während des Betriebes vermieden wird, 
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ist oben am Lagergehäuse ein stark vorstehender Rand vorgesehen, 
dessen Durchgangsöffnung das Einbringen der Büchse eben ge- 
stattet. Für das Führungslager sind ebenfalls Auffangvorrich- 
tungen für das Schmiermaterial oberhalb und unterhalb angeordnet. 

Zur Verringerung des Kraftbedarfs werden auch Kugeldruck- 
lager an Stelle der Spurplatte eingebaut (Fig. 18); der Einbau ver- 
langt allerdings eine Teilung des Gehäuses und genügende Ab- 
dichtung. Diese Form der Lagerung hat sich bewährt. Zur An- 
wendung von Kugeltraglagern an Stelle der Rotgußbüchsen ist 
dagegen nicht ohne weiteres zu raten, da die Schwierigkeiten der 
Lagerung groß sind; sie beruhen bei derartig dünnen und rasch- 
laufenden Spindeln wie den Zentrifugenspindeln im wesentlichen 
in der geringen Sitzfläche der Kugellager und damit in ihrer un- 
genügenden Führungs- und Abstützungsfähigkeit, ganz abgesehen 
von der weiteren Schwierigkeit das Ol in dem oberen Lager zu 
halten. Allerdings ließe sich durch Verwendung von Triebhülsen 
eine genügende Führung und Abstufung der Spindel erreichen, 
wenn nur nicht die Lagerung dadurch noch mehr verteuert würde. 

In Fig. 231 ist die Konstruktion einer guten Kugellagerung 
dargestellt. Das obere Lager wird mit Fett geschmiert, da das U 
sich nicht halten läßt. Der Staubdeckel ist einzupassen, nicht zu 
verschrauben, da sonst die Spindel nicht nach oben herausziehbar 
wäre. Das gilt auch vom Deckel im Spurlager. Das untere Lager 
ruht in einer Art Brücke, Fig. 13 u. 14, die sich auf den Fuß 
des Maschinengestelles, Fig. 1, 2, 4 u. 19, stützt und mit ihm 
verschraubt ist. Letzteres ist an zwei Seiten für Bremse und 
Riemen offen. 

Der Schutzmantel, Fig. 1 bis 4 u. 19, aus 4 mm zähem Flus- 
eisenblech wird nicht mit dem Gestell vernietet oder verschraubt, 
sondern, damit er rasch ausgewechselt werden kann, durch be- 
sondere Vorrichtungen mit ihm verbunden, (Fig. 15 u. 16). Ein 
innen eingelegter, passend gearbeiteter Ring, Fig. 1, erhöht die 
Sicherheit und Festigkeit der Befestigung. Der Deckel ist aus 
Eisenblech und läßt sich sicher durch vier Knaggen verschließen, 
(Fig. 3). Er ist um ein auf einem gußeisernen Winkel befestigtes 
Augenlager aufklappbar, (Fig. 1). 

. Die Trommel a, Fig. 7 u. 19, besteht aus einem guBeisernen 
Körper, an dem ein Mantel aus Flußeisen befestigt ist. Der gub- 
eiserne Körper, dessen untere Fläche dachförmig gedreht ist, dient 
als Zentrierteller. Er wird auf den Gleichgewichtsregler aufgesetzt 
und zentriert sich unter dem Einfluß des Reglers von selbst. Die 
oben auf die Trommel gesetzte Haube verhindert das Heraus- 
fliegen der Spiine. Die Füllung mit Schleudergut erfolgt unter 
Benutzung eines am Gehäuse angebrachten Schwenkkranes, Fig. 4 
bis 6, 17 u. 20. Die Greifer des Kranes fassen die in einem 
schmiedeeisernen Ring befestigten Zapfen der Trommel. Mit Hilfe 
der Kurbel hebt man sie aus dem Schutzmantel heraus und schwenkt 
sie zum Füllen oder kippt sie zum Entleeren. Die Handschraube 
dient zum Abheben der Trommel von der Spindel, (Fig. 7). 

Sobald die Trommel die höchste Drehzahl erreicht hat, ge- 
nügen zum völligen Entschleudern wenige Minuten; darin liegt 
eben der Wert einer richtig gebauten Zentrifuge. Will man sie 
auch zum Entölen von Putzwolle und Putztüchern gebrauchen, 
so wird der Deckel mit einem Dampfzuleitungs- und einem Dampf- 
verteilungsrohr ausgerüstet, die beim Abschleudern von Spänen in 
keiner Weise hinderlich sind. 

Die Rentabilität dieser Hilfseinrichtung mag folgender Hinweis 


1000 Tücher wiegen ölhaltig ~ 139 kg 
nach dem Entölen . SEIN BL 4 
ausgeschleudertes Öl 78 kg 

Eine Zentrifuge von 700 mm Trommeldurchmesser faßt ca. 
400 Tücher, die zum Entölen ungefähr eine halbe Stunde Zeit in 
Anspruch nehmen. Der Dampfverbrauch stellt sich auf ca. 10 kg 
und die gesamte Arbeitszeit für 1000 Tücher auf 1!/, Stunden. 

Öl und Tücher sind nach dem Entölen, Waschen und Trocknen 
zu weiterem Gebrauch verwendungsbereit. 

Der Dampf soll das Öl, das sich infolge längeren Liegens in 
den Tüchern verhärtet hat, durch Erwärmen dünnflüssig machen. 
Sodann saugen die Fasern die Feuchtigkeit auf und lassen das 
Öl frei. Auf diese Weise wird eine vollkommene Entölung er- 
zielt. —. 

Damit ist das Arbeitsgebiet der oben beschriebenen Zentri- 
fuge übrigens noch nicht erschöpft; vielmehr läßt sie sich auch 
zum Verzinnen, Lackieren, Färben usw. gebrauchen. Man 
tut die fraglichen Gegenstände zuvor in ein Bad und schleudert 


dartun: 
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dann die Flüssigkeit soweit ab, daß nur noch ein dünner Hauch 
zuriickbleibt. Für derartige Sonderzwecke werden jedoch meistens 
Spezialausführungen gebaut, die aber alle auf demselben Prinzip 
beruhen. 

Daß die oben gezeichnete Zentrifuge sich schnell eingeführt 
hat, verdankt sie ihrer Leistungsfähigkeit und Rentabilität; sie 
wird in verschiedenen Ausführungen von der Firma Gebr. Heine 
in Viersen (Rhld.) gebaut. 





Aus der praktischen Metallbearbeitung. 


8. Vorsicht bei der Anwendung der autogenen Schweißung ! 


Sehr beachtenswerte Mitteilungen über mißglückte Aus- 
besserungen von Dampfkesseln mittels autogener 
Schweißung finden sich in Nr. 5 des XIX. Jahrg. der „2. d. 
Bayer. Revisionsvereines.“ 

Resultat dieser Angaben: Man darf derartige Schweißungen 
nur durch bewährte und erfahrene Kräfte vornehmen lassen, wenn 
man wirklich auf einen Erfolg rechnen will. 

1. An einem kleinen Dampfspritzenkessel gewöhnlicher 
Bauart (stehender Feuerbüchskessel mit zahlreichen engen Quer- 
robren) fand sich bei einer Wasserdruckprobe am Schürlochaus- 
schnitt der Feuerbüchse ein Nietlochkantenriß vor, der aber 
dicht bielt. Bei einer längere Zeit darnach vorgenommenen inneren 
Revision waren es bereits fünf solcher Risse; sie gaben wegen 
erheblicher Undichtigkeiten zu größeren Betriebsstörungen Anlaß 
und wurden deshalb verbohrt. | 

Die Ursache dieser Risse war zweifellos in dem außerordent- 
lich geringen, nur 15 mm betragenden Abstand, zwischen Kessel- 
mantel und der Feuerbüchse zu finden; dieser Zwischenraum hatte 
sich mit der Zeit durch Schlamm und Kesselstein ausgefüllt, so 
daß das Feuerbüchsblech nicht mehr genügend durch das Kessel- 
wasser gekühlt wurde. 

Da die ausgebesserten Stellen nach einiger Zeit wieder un- 
dicht wurden, ließ der Besitzer (eine staatliche Behörde), der zu 
dieser Zeit sich gerade zu anderen Zwecken eine Einrichtung für 
autogene Schweißerei kaufte, die Ausbesserung durch auto- 
gene Verschweißung der Risse vornehmen. Der Monteur, 
der bei der Ablieferung der Apparate das Personal in ihrer Hand- 
habung zu unterweisen hatte, übernahm es, die Risse zu verschweißen. 
Als das Organ des Bayer. Revisionsvereines, welches vor der Vor- 
nahme dieser Arbeit gewarnt hatte, nach beendeter Reparatur 
eine Wasserdruckprobe des Kessels vornehmen wollte, erwies sich 
die ausgebesserte Stelle schon ohne Druck stark undicht. Da 
die Ausbesserung nicht als sachgemäß anerkannt werden konnte, 
wurde der Kessel in eine Kesselschmiede gesandt. Dort mußten, 
da — infolge der unsachgemäßen Arbeit — nicht nur das Feuer- 
büchs-, sondern auch das äußere Kesselmantelblech verschweißt 
und beide zusammen geschweißt und verbrannt waren, die unteren 
Teile des Kesselmantels und der Feuerbüchse erneuert werden, was 
etwa 650 Mk. kostete. 

2. Bei enem Einflammrohrkessel von 12,5 m? Heiz- 
fläche fanden sich an der mittleren Rundnaht des aus nur zwei 
geflanschten Blechschüssen bestehenden Flammrohres erhebliche 
Undichtheiten und als Folge dieser Ausrostungen unten auf 
der Feuerseite vor, durch welche das Blech derart geschwächt 
wurde, daß es schon unter leichten Hammerschlägen nachgab. Die 
mit der Ausbesserung des Kessels betraute Kesselschmiede glaubte 
nun durch autogenes Aufschweißen von Eisen die schad- 
hafte Stelle ausbessern zu können. Aber kaum hatte der Schweißer 
mit dieser Arbeit begonnen, da hatte er schon ein Loch in das 
Flammrohr gebrannt. Nachdem dieses Loch wieder zugeschweißt 
und die abgerostete Stelle mit Eisen ausgefüllt, also die Aus- 
besserung fertig war, zeigten sich mehrere Risse im Bord 
des Flammrohres, worauf die mißglückte Arbeit aufgegeben 
und der schadhafte Flammrohrschuß durch einen neuen ersetzt 
wurde. 

3. Etwas vorsichtiger ging der Schweißer einer anderen Kessel- 
schmiede vor, der die Ausrostungen auf der Wasserseite 
des eigenen Betriebskessels autogen zuzuschweißen suchte. Seine 

Arbeit gelang anscheinend vorzüglich. Aber als man bei der 
nächsten Kesselreinigung den Kesselstein abklopfte, löste sich 
nicht nur dieser, sondern auch das eingeschweißte Eisen 
an den ,plombierten* Stellen wieder los; es hatte sich demnach 
mit dem Kesselblech gar nicht verbunden —. 
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9, Das Schmelzen des Zinns nach dem alten Verfahren und auf 
elektrischem Wege. 


Über elektrisches Schmelzen von Zinn ist bisher in der 
Fachliteratur wenig veröffentlicht worden; selbst über das alte 
Verfahren, das Schmelzen im Flamm- oder Schachtofen ist in Fach- 
büchern nur wenig enthalten. Es dürfte daher für manchen von 
Interesse sein, etwas darüber zu erfahren. Deshalb soll nachstehend 
speziell über Versuche berichtet werden, die vor einiger Zeit in 
einer neu errichteten elektrischen Zinnschmelzerei zu Cornwall 
in großem Maßstabe angestellt worden sind. 


Das Zinnschmelzen im Flammofen 


ist in Cornwall seit langer Zeit üblich. Das Verfahren ist ein- 
fach ; trotzdem erfordert es aber einige Aufmerksamkeit und längere 
Praxis. Das rohe Zinnerz, welches im wesentlichen aus Zinnsäure- 
anhydrid (Sn O,) besteht, enthält ungefähr 63 bis 64%, Zinn. Das 
zu Pulver zerkleinerte und bis zu einem gewissen Grade getrock- 
nete Erz von rotbrauner Farbe wird behufs Reduktion des Zinn- 
säureanhydrids mit einer minderwertigen Anthrazitkohle, welche 
eine beträchtliche Menge Schieferton oder Aluminium-Magnesium- 
silikate usw. enthält, vermengt. Die zugegebene Kohle, welche je 
nach dem Charakter des Erzes etwas schwankt, beträgt im all- 
gemeinen 20 bis 25%. 

Man benutzt in der Regel Schmelzöfen, welche eine Charge 
von 3 bis 4 Tonnen Erz und 34 Tonne Kohle aufnehmen können. 
Ein Teil der Kohle wirkt als Brennmaterial. Ebenso wird zunächst 
eine bestimmte Menge Erz mit Kohle in bestimmten Verhältnissen 
vermengt in einem Versuchsofen geschmolzen, um so das beste 
Mischungsverhältnis festzustellen. Es ist von Wichtigkeit, daß die 
Temperatur allmählich erhöht wird, speziell wenn das Erz kiesel- 
haltiger Natur ist, da sich anderenfalls bei zu schnellem Erhitzen 
Silikate bilden würden. Auch gegen Verflüchtigung müssen Vor- 
kehrungen getroffen werden, da Zinn verhältnismäßig leicht in 
Dampfform übergeht. 

In den neuesten Anlagen ist eine Kondensationskammer an- 
geordnet, um das flüchtig gewordene Metall wiederzugewinnen. 
Die Charge wird mittels eiserner Feuerkrücken häufig umgerührt, 
um eine gleichmäßige Verteilung der Hitze zu erzielen. 

In manchen Anlagen gibt man auch etwas Abfalleisen zu, 
damit Verunreinigungen von der durch das Eisen gebildeten Schlacke 
aufgenommen werden. 

Das Schmelzen dauert sechs bis acht Stunden; dann wird das 
Abstichloch geöffnet, und das Metall nebst Schlacke fließt in guß- 
eiserne Pfannen, welche meistens mit einer Anwärmvorrichtung 
versehen sind. Jede Pfanne faBt 4 bis 5 Tonnen Metall. Die Schlacke 
sammelt sich an der Oberfläche und wird in eiserne Gefäße ab- 
gelassen. Die zuerst abgelassene Schlacke ist im allgemeinen reich 
an Zinn; sie kann zuweilen 14 bis 16%, Zinn in verschiedenen 
Verbindungen enthalten und wird daher häufig beim nächsten 
Schmelzen wieder hinzugetan. Sie kann aber auch für sich auf 
Zinn verarbeitet werden. 

Die letzte Schlacke enthält nur ca. 6 bis 7%, Zinn und wird 
zuweilen mit Bleirückständen zu Lötzinn zusammengeschmolzen. 

Das Rohzinn, wie man es aus dem Schmelzofen erhält, wird 
in große Barren gegossen; es enthält noch eine ziemliche Menge 
Verunreinigungen. Die Barren werden von neuem in den Schmelz- 
ofen gebracht und bei allmählicher Erhitzung und möglichst nied- 
riger Temperatur wieder geschmolzen. Hierbei sondert sich das 
Zinn ab und wird abgelassen, während die Verunreinigungen zu- 
rückbleiben, welche hauptsächlich aus einer Legierung von Zinn 
mit Eisensulfiden und -Arseniden bestehen. Der Prozentgehalt 
an Zinn in diesen Legierungen variiert etwas, ist aber stets be- 
trächtlich und daher bildet diese Verunreinigung einen wunden 
Puvkt beim Schmelzen von Zinn nach der alten Methode. 

Bei den Versuchen mit dem elektrischen Verfahren richtete 
man daher sein Augenmerk auch darauf, die Absonderung dieser 
Beimengungen zu verhindern, da sie sich getrennt nur schwierig 
behandeln lassen. Das reine Zinn wird in einer großen Pfanne ge- 
sammelt, welche von unten erhitzt wird, es enthält in der Regel 
96 bis 98%, Zinn, außerdem noch Beimengungen von arseniger 
Säure, Zinnsuboxyd usw. 

Die weitere Reinigung besteht darin, daß man das flüssige 
Metall in dünnen breiten Strömen durch die Luft fließen läßt, 
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wodurch die Beimengungen oxydiert werden und sich auf der Ober- 
fläche sammeln. 

Ein anderes Verfahren besteht darın, daß man ein Stück 
frisches Holz von entsprechender Größe in die Metallmasse ein- 
taucht und kräftig umrührt. In modernen Anlagen werden zu 
diesem Zweck trockener Dampf und Luft durch die Metallmasse 
getrieben. Von Zeit zu Zeit wird eine kleine Probe mit dem Löffel 
herausgenommen und in die Aushöhlung des Probiersteines (ein 
poröser weißer Sandstein) gegossen. Aus dem Verhalten des festen 
Metalls sowie aus dem Aussehen der Bruchfläche und dem Ton 
des sog. Zinngeschreies kann ein intelligenter Zinngießer die Rein- 
heit des Metalls erkennen. Raffiniertes Zinn soll 99,6 bis 99,8% 
reines Zinn enthalten. Es wird in der Regel in Barren oder Streifen 
gegossen, welche mit der Handelsmarke versehen werden. 


Schmelzen von Zinn auf elektrischem Wege. 


Auf den ersten Blick dürfte es scheinen, als ob der elektrische 
Schmelzofen sich nicht recht zum Schmelzen von Zinn eignen 
würde, da die Temperatur desselben für die Reduktion zu hoch, 
ja sogar nachteilig sei. Diese Annahme ist jedoch falsch. Die Re- 
duktion des Zinnsäureanhydrids mittels Kohle erfordert eine ver- 
hältnismäßig hohe Temperatur, speziell wenn eine vorteilhafte 
Trennung von den Beimengungen erzielt werden soll. Ferner wird 
bei sorgfältiger Behandlung die oben erwähnte Bildung von Le- 
gierungen aus den Verunreinigungen auf ein Minimum beschränkt. 
Der bei den Versuchen verwendete Ofen war ein Schachtofen von 
besonderer Konstruktion. Bei den gewöhnlichen Schachtöfen dringt 
bekanntlich eine erhebliche Menge Metall in die Auskleidung und 
ins Mauerwerk des Ofens, wo es bleibt, bis dieser abgebrochen wird. 
Bei größeren Anlagen mit einer Anzahl von Öfen stellt dieser Ver- 
lust ein ziemliches Kapital dar. Bei dem elektrischen Ofen wird 
dies vermieden, hier bleibt nur eine ganz geringe Menge Metall 
in den Wandungen des Ofens zurück. 

Für die Stromlieferung wurde ein mit Ölkühlung versehener 
Dreiphasenstrom-Transformator benutzt, dessen Primärwicklung 
ein Strom von 660 Volt zugeführt wurde, während die Sekundär- 
wicklung einen solchen von 30, 40, 50 oder 60 Volt liefern konnte. 
Drei Kohlenelektroden (200 x 200 mm stark und 1,5 m lang), 
welche zwecks Kühlung mit einem Wassermantel umgeben waren, 
kamen zur Verwendung; sie wurden durch Halter gestützt, die 
bis über die Hälfte der Elektrodenlänge reichten und an biegsamen 
Stahlseilen befestigt waren. Mittels geeigneter Windevorrichtungen 
ließ sich eine genaue Einstellung der Elektroden vornehmen. 

Man hatte darauf zu sehen, daß sich im Ofen kein direkter 
Lichtbogen bildete, weil in diesem Falle eine große Schwankung 
in bezug auf die erzeugte Hitzewirkung stattgefunden hätte. Die 
Beschickung, welche einen kegelförmigen Haufen im Feuerherd des 
Ofens bildet, wird so angeordnet, daß die Elektroden in einem kleinen 
Hohlraum brennen, welcher mit glühenden Gasen angefüllt ist. 
Die letzteren wirken als Widerstand. Hierbei sei bemerkt, daß der- 
artige Einrichtungen nicht neu sind. 

Es wurden auch Anordnungen getroffen, um ein Entweichen 
von sich verflüchtigenden Metall zu verhindern; es gingen auf 
diese Weise nur ca. 0,5%, Zinn verloren. Man hatte Stichlöcher 
an. verschiedenen Stellen zum getrennten Ablassen des Metalls 
und anderseits der Schlacke angebracht. Zuweilen war die Schlacken- 
stichöffnung mit einer harten Schlackenkruste bedeckt, besonders 
wenn das Zinnerz viel Eisen enthielt, welches auch mit in die Schlacke 
ging. In solchem Falle verwendete man, um das Stichloch zu öffnen, 
eine Hilfselektrode. Bei Beginn einer jeden Versuchsreihe, die 
in der Regel 10 bis 12 Tage dauerte, wurde der leere Ofen zunächst 
mit Kleinholz und Koks ca. 4 bis 6 Stunden angeheizt, um dem 
Entstehen von Rissen im Mauerwerk vorzubeugen. Bei den späteren 
Versuchen konnte man von dem Anwärmen fast gänzlich absehen. 
Eine Charge von ca. 14 kg Anthrazitkohle geringer Qualität auf 
jede 100 kg Erz — die Menge des ersteren richtet sich nach der 
Natur des Erzes — wurde nach und nach in den Ofen gegeben, 
während ein Strom von 60 Volt und ca. 1000 Ampere eingeschaltet 
wurde. Sobald die Reaktion begann, ging man allmählich auf die 
Betriebsspannung von 40 Volt und 2500 Ampere herab. Diese 
Spanpung und Stromstärke wurde während der ganzen Behand- 
lung aufrecht erhalten. Nur bei gewissen Erzen benutzte man eine 
Spannung von 30 Volt. 
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Der Strom schwankte beträchtlich bei Beginn, während die 
kalte Charge in den Ofen getan wurde. Sobald aber die Elektroden 
frei zu brennen begannen, hörten die Schwankungen auf. Eine 
halbe Stunde nach der ersten Beschickung konnte man zum ersten 
Mal Metall abstechen, während die erste Schlacke abgelassen 
wurde, als der Ofen ein paar Stunden gearbeitet hatte. Aus dem 
Aussehen der Schlacke konnte man erkennen, ob die Beschickune 
die erforderliche Zusammensetzung hatte oder nicht; war sie glas- 
ähnlich und von dunkel grünbrauner Farbe und blieb das Stichloch 
offen, so war sie gut. War sie dagegen schwerflüssig und von hell- 
brauner Farbe, so war sie mangelhaft. 

Nach einigen Stunden wurden in regelmäßigen Zeitabständen 
bestimmte Substanzen zugesetzt, welche bewirkten, daß die oben 
bereits erwähnten Schwefel- und Arseneisenverbindungen in die 
Schlacke übergingen, anstatt sich mit dem Zinn zu verbinden. 
Als Resultat ergab sich, daß das an den Stichöffnungen abgelassene 
Metall 98%, reines Zinn enthielt, wenn ein geeignetes “Zinner?, 
welches nicht zu viel Verunreinigungen enthielt, verarbeitet wurde. 
Das flüssige Metall wurde in der üblichen Weise in großen schmiede- 
eisernen Pfannen, welche von unten und an den Seiten erhitz 
wurden, gesammelt. Mittels Luftpumpe wurde in die Metallmas+ 
durch ein perforiertes Eisenrohr Luft geblasen, worauf das Metali 
in ein zweites Gefäß geschépft wurde. Mit Hilfe dieser einfachen 
Operation erhielt man schließlich ein Metall mit einem Zinngehalt 
von 99,75%. Das Metall wurde dann in Barren von ca. 14 kg Ge- 
wicht gegossen und mit der entsprechenden Handelsmarke ver- 
sehen. — Auf Grund der angestellten Versuche erwies sich das elek- 
trische Verfahren als dem alten Verfahren überlegen. J. P. 


10. Absorbierung von Stickstoff durch Aluminium. 


Aluminium besitzt Eigenschaften, von denen man einige noch 
nicht recht versteht. Zu diesen gehört das Absorbieren von Stick- 
stoff. Ohne Zweifel beeinflußt diese Absorbierung die Eigen- 
schaften der Aluminiumgußstücke hinsichtlich der Bildung von 
Gußblasen und der Festigkeit des Metalles an sich. 

` Die Absorbierung von Stickstoffgas aus der atmosphärischen 
Luft kann ohne weiteres festgestellt werden, wenn etwas Aluminium- 
gekrätz oder Abschaum mit Wasser angefeuchtet wird. In kurzer 
Zeit wird die Masse stark nach Ammoniak riechen, ein Zeichen. 
daß das Wasser durch das Aluminium zersetzt worden ist und sich 
Ammoniak mit dem in ersterem vorhandenen Stickstoff gebildet 
hat. Der Ammoniakgehalt kann unter gewissen Bedingungen 
sogar verhältnismäßig hoch sein, woraus hervorgeht, daß die Meng 
Stickstoff ziemlich beträchtlich gewesen sein muß. 

Beim Schmelzen von Aluminium benutzt man in der Regel 
keine Schutzdecke wie Holzkohle. Infolgedessen ist das geschmolzen: 
Aluminium der Einwirkung der Luft ausgesetzt und hat somit 
genügend Gelegenheit, Stickstoff zu absorbieren. Man hat fest- 
gestellt, daß die Aufnahme von Stickstoff um so größer ist, je 
heißer das Aluminium beim Gießen war. 

Bekanntlich wirkt beim Schmelzen von Aluminium ein Über- 
hitzen nachteilig auf das Metall ein. Bisher hatte man stets ai 
genommen, daß ausschließlich die Oxydation die Ursache davon 
sei; heute weiß man, daß die Absorbierung von Stickstoff ebenso 
wie die Oxydation der Grund für diese ungünstige Wirkung Ge ist. 


11. Farben von Aluminium. 


Das Farben von Aluminium ist keine so einfache Sache. Am 
besten haben sich fiir diesen Zweck Lacke bewährt, mit denen man 
matte wie glänzende Überzüge verschiedener Färbung erzielen kann. 
Sie lassen sich ohne Schwierigkeit auftragen und: sind ziemlich 
dauerhaft. Schöne mattachwarze Effekte werden u. a. mit einem 
„Einbrennlack“ erzeugt, welchen die Langbein-Pfanhauser- 
Werke A.-G. in Leipzig-Sellerhausen speziell für Aluminium her- 
stellen. Allerdings lassen sich auch die verschiedensten Färbungen 
auf elektrochemischem Wege herstellen, welche man sons! 
auf anderen Metallen erzielen kann, indem man zunächst einen ent- 
sprechenden Überzug eines anderen Metalles auf Aluminium er 
zeugt. Man braucht z. B. vorher solid vernickeltes Aluminium nur 
insaurem Kupferbad zu verkupfern, um darauf sämtliche auf reinen 
Kupfer möglichen Metallfärbungen auf chemischen oder elektr- 
chemischen Wege auszuführen. Derartige Verfahren sind aber zu 
umständlich. Pusch. 
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Das moderne Geschütz.*) 
Von Dipl.-Ing. F. Metzler. 
Mit Abbildungen, Fig. 232 bis 237. 


IV. Die französische Feldartillerie. 


Abgesehen von älterem Material, das wahrscheinlich so weit 
als möglich von der französischen Feldartillerie in Anwendung ge- 
bracht sein wird — Berichte von der Front sprachen beispiels- 
weise von der Verwendung der alten 90 mm Feldkanone M. 77 — 
ist das Hauptkampfgeschütz der französischen Feldartillerie die 
75 mm Feldkanone Modell 97. Sie wird in fahrenden 
Batterien zu je vier Geschützen verwendet und ist mit einem 
Munitionshinterwagen ausgerüstet, der mit in die Feuerstellung 
vorgebracht wird und während des Feuerns neben der Kanone 
steht. 

Neben diesem Feldgeschütz ist noch an modernem Material 
eine Feldkanone für die reitenden Batterien vorhanden; 


Hohenrichtrorrichtung 


AG 
— 





an, der etwas schwächer gehalten ist und etwa bis zu 2/, die 
Länge des Seelenrohres umschließt. Dieser Mantel*) trägt die 
Elemente zur Führung des Rohres beim Zurücklaufen und beim 
Vorlauf nach dem Schuß, nämlich die Gleitrollen R. An der 
Mündung des Rohres ist ein weiterer Ring D aufgezogen (auf- 
geschraubt 21. der zu beiden Seiten die dem französischen Feld- 
geschütz so charakteristischen zwei Lappen nach abwärts trägt; 
letztere dienen als Lager für je eine Gleitrolle R/, mit denen das 
Rohr auf den Wiegenführungen im letzten Teile des Rücklaufes 
gestützt wird. Der Mantel B endet hinten in einem verstärkten 
Teil, das Boden- oder Verschlußstück Di. welches den zentralen 
Verschluß aufnimmt und unten einen Ansatz E besitzt, der der 
Verbindung des Geschützrohres mit der Rücklaufeinrichtung dient. 

Der Verschluß, Fig. 234, ist im Gegensatz zu dem bei 
uns üblichen Querverschluß (Keilverschluß) ein zentraler, der durch 
einen Schraubenblock gebildet wird. Dieser Block lagert exzentrisch 
im Verschlußlager V, Fig. 233, so, daß seine Achse parallel der 
des Seelenrohres und unterhalb deren liegt. Der Durchmesser des 
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Fig. 232. Z. A.: Das moderne Geschütz. 


dieses Geschütz hat ebenfalls ein Kaliber von 75 mm und wurde 
erst kurz vor Ausbruch des Krieges in Dienst gestellt, nachdem 
jahrelange Versuche vorhergegangen waren. Der Hauptgrund da- 
für, daß man neben dem eigentlichen Feldgeschütz noch ein zweites 
Muster einführte, lag darin, daß das Feldgeschütz M. 97 als zu 
schwer für die reitenden Batterien befunden worden war. 


75 mm Feldkanone M. 97. 


Das Geschütz ist eine Rohrrücklaufkanone und wurde 1897 
in der französischen Armee eingeführt. Es ist bemerkenswert, daß 
diese Kanone die erste Rohrrücklauffeldkanone ist, die in einem 
Staat zur Einführung kam. Sie stellt also gleichzeitig die älteste 
Schnellfeuerkanone dar, die im Weltkrieg zur Anwendung kommt 
und ursprünglich schon als Rücklaufkanone gebaut war. 

Die Konstruktionseinzelheiten des Geschützes sind bis auf die 
Einrichtung des Rücklaufmechanismus zuverlässig durch Veröffent- 
lichungen („Reglement provisoire usw.) bekannt geworden.**) 

Das Geschützrohr, Fig. 233, besteht aus dem Seelen- 
rohr A, welches den gezogenen Teil Z und den Ladungsraum L 
entbält; zwischen Z und L liegt ein konischer Übergangsteil K. 
Umschlossen wird das Seelenrohr hinten von einem Mantel B, der 
über den Ladungsraum reicht. Beide, Seelenrohr und Mantel B 
sind aus Stahl. An den Mantel B schließt sich ein zweiter Mantel C 


*) Vergl. hierzu den Aufsatz „Das moderne Geschütz‘ in der 
Nummer vom 12. 8. 1915. 

**) Nachdem zahlreiche französische Feldgeschütze in unsere 
Hände gefallen sind, ist in unserer Armee natürlich auch dieser 
letzte Rest Geheimnis bekannt geworden. Veröffentlichungen über 
die Bremse sind aber bisher noch nicht gemacht worden. 


Blocks ist mehr als doppelt so groß als der Durchmesser des 
Ladungsraumes. Zum Laden des Geschützes wird der Verschluß 
mittels des Handhebels H so gedreht, daß das Ladeloch J zentral 
mit dem Ladungsraum liegt. Nach Einsetzen der Patrone wird 
der Verschluß in die Schußstellung gebracht, indem er um 180° 
gedreht wird, wodurch der Ladungsraum abgeschlossen wird und 
die Zündvorrichtung binter den Ladungsraum bezw. hinter die 
Patrone gelangt. Das Abfeuern erfolgt durch Ziehen an einer 
Abzugsschnur, wodurch die Feder eines Hammers gespannt wird, 
der nach Loslassen der Schnur gegen einen Schlagbolzen schlägt, 
diesen gegen die Zündschraube im Boden der Patronenhülse vor- 
schnellend. Die Vorrichtung spannt sich somit erst wenn an der 
Abzugsschnur gezogen wird, so daß beliebig oft hintereinander 
abgezogen werden kann, wenn eine Patrone versagt. Andernseits 
kann der Schuß nicht von selbst losgehen, indem der Schlagbolzen 
sich selbsttätig auslöst, da seine Spannung ja erst durch das Ab- 
ziehen erzielt wird. Außer dieser in der Konstruktion liegenden 
Sicherung, ist am Verschluß noch eine Sicherung gegen unbeab- 
sichtigtes Öffnen und Abfeuern (Marschsicherung) vorgesehen. 
Innerhalb des Bodenstiickes (Verschlußlagers) lagert ein zweiarmiger 
Auswerfer, dessen Arme beim Einsetzen der Patrone hinter den 
Rand am Boden der Patronenhülse greifen. Beim Öffnen des Ver- 
schlusses wird durch diesen Auswerfer die abgefeuerte Hülse selbst- 
tätig ausgeworfen. Bemerkenswert ist, daß der Verschlußblock 
stets in seinem Lager verbleibt, also nicht herausgeschwenkt wird, 
wie dies bei den meisten — namentlich den englischen — Schrauben- 
verschlüssen der Fall ist. Der Verschluß kennzeichnet sich so 


*) Sehr wahrscheinlich aus Bronze. 
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durch einfache Konstruktion, was bei Kriegsmaschinen stets von 
Vorteil ist. 

Die Lafette setzt sich zusammen aus der Wiege mit der 
Rücklaufeinrichtung, dem Wiegenträger, den Richtmaschinen und 
der Unterlafette mit Schild. 

Die Wiege, Fig. 235, 1 bildet einen Kasten aus Stahl, in 
welchem die beiden Zylinder für die Rücklauf- und Vorholein- 
richtung gelagert sind, die beide übereinander liegen. Oben ist 
die Wiege mit Führungen für das Rohr (Gleitbahnen für die 
Führungsrollen) versehen. Seitlich sind die Drehzapfen R angeordnet, 
mit welchen sich die Wiege in den Schildzapfenlagern des Wiegen- 
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Fig. 233. Z. A.: Das moderne Geschütz. 


trägers drehen kann. Letzterer hat ebenfalls solche Drehzapfen (S), 
die konaxial zu denen der Wiege liegen und sich in den Lagern 
der Unterlafette drehen. Zwischen Unterlafette und Wiegenträger 
einerseits und zwischen Wiegenträger und Wiege andererseits ist 
die Höhenrichtmaschine eingeschaltet, die in zwei völlig unab- 
hängige Getriebe zerfällt. 

In Fig. 235, 2 ist die Einrichtung schematisch dargestellt. 

Durch Drehen der Zahnräder Z’, die in Höbenrichtzahnbogen Z” 
eingreifen, wird der Wiegenträger samt der Wiege W und Geschütz- 
rohr um die Zapfen. S gedreht. Durch die Schraubenricht- 
maschine Sch werden dagegen nur die Wiege und das Geschütz- 
robr gegenüber den Wiegenträger um die Zapfen S gedreht. Diese 
Einrichtung — die man als die unabhängige Visierlinie bezeichnet — 
soll ermöglichen, die Schußentfernung zu ändern, ohne daß die 
Ziellinie verändert wird, also eine erhöhte Feuergeschwindigkeit 
zu erzielen, die noch dadurch vergrößert wird, daß die Arbeit des 
Richtens auf zwei Kanoniere verteilt wird. So bedient der links- 
sitzende Richtkanonier beim französischen Feldgeschütz, der dabei 
durch das Visier sieht, die Zahnbogenrichtmaschine Z’2’ und stellt 
auf das Ziel ein; der rechtssitzende Kanonier, der gleichzeitig den 
Verschluß bedient, stellt mittels des Getriebes Sch nach einer an 
demselben befindlichen Teilscheibe die befohlene Schußentfernung, 
ohne daß er sich um das Ziel, das er gar nicht sieht, zu be- 
kümmern hat. 

Zum besseren Verständnis dieser Einrichtung sei für Nichtartille- 
risten bemerkt, daß die nötige Erhöhung des Geschützrohres, also der 
Winkel, unter welchem das Geschoß gegen die Horizontale verfeuert 
wird, sich aus zwei Winkeln zusammensetzt, Fig. 236: erstens dem 
»Gelindewinkel* « und zweitens dem „Schußwinkel* ß. Ersterer ergibt 
sich aus der Höhenlage des Zieles über (oder unter) dem Standort des 
Geschützes, letzterer aus der Flugbahn des Geschosses. Liegen Ziel 
und Geschützstandort in einer Horızontalen, also in gleicher Höhe, so 
fällt naturgemäß der Geliindewinkel fort, bezw. Schuß- und Gelände- 
winkel fallen zusammen. Bezeichnen wir mit + den Geländewinkel, 
wenn das Ziel höher als das Geschütz, mit — wenn das Ziel tiefer als 
das Geschütz sich befindet, so ist allgemein die gesamte Rohrelevation 
gleich (+> a+ 6. Das Geschütz wird zuerst auf das Ziel gerichtet, 
d. h. es wird der Geländewinkel eingestellt; nachdem die Entfernung 
des Zieles vom Geschützstandort festgestellt ist (durch Messen mit Ent- 
fernungsmessern oder durch Schätzen), wird die für diese Entfernung 
nötige Rohrerhöhung — der Schußwinkel — nach der Schußtafel des 
Geschützes bestimmt und mittels des Höhenrichtmechanismus eingestellt. 
Dadurch nun, daß beide Arbeiten getrennt vorgenommen und durch 
völlig voneinander unabhängige Getriebe erzielt werden, kann bei Ent- 
fernungsänderungen des gleichen Zieles das Geschütz stets auf das Ziel 
gerichtet bleiben. Dadurch ist zunächst das Einschießen wesentlich 
vereinfacht und beschleunigt. Der Geschützführer braucht nur die 
wechselnde Entfernung zu kommandieren. der Kanonier, der den Schuß- 
winkel einstellt, betätigt dann seine Handkurbel solange bis der Zeiger 
auf der entsprechenden Zahl steht; der Richtwart dagegen hält, indem 
er durch das Visier sieht, stets dieses auf das Ziel gerichtet; da das 
Visier an dem Wiegenträger angebracht ist, also durch die eu 
desselben gerichtet wird, hat das Geschütz dauernd den Gelindewinkel. 

Die Rücklaufeinrichtung wurde stets von der französischen 
Armee streng geheim gebalten. Es sind darüber wohl im Laufe 
der Zeit Einzelheiten durchgesickert, die den wohl sicheren Schluß 
zulassen, daß es sich um eine bydro-pneumatische Bremse handelt. 
Das Geheimnis konnte hauptsächlich dadurch so gehütet werden, 
daß jede Untersuchung, Zerlegung und Instandsetzung verboten 
und nur in den Staatswerkstätten gestattet war. 

Das Arbeitsprinzip der Bremse ist folgendes, Fig. 237: Der 
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Ansatz E des Rohrbodenstückes ist mit einer Kolbenstange ver- 
bunden, die am Ende einen Kolben K’ im oberen Zylinder A 
trägt. Der Zylinder Z’ steht durch eine Öffnung O mit dem unteren 
Zylinder Z” in Verbindung, in welchem sich ein zweiter Kolben K“ 
befindet, dessen Grundstellung vor der Öffnung O ist. Der Zylinder Z’ 
ist mit Bremsflüssigkeit (Glyzerin mit Wasser?) völlig gefüllt, 
ebenso der Raum hinter dem Kolben Ki Vor letzterem befindet 
sich Luft unter gewisser Spannung (Vorspannung). Durch die 
Rückstoßkraft P gleitet das Rohr in seiner Wiegenführung zurück 
und nimmt den Kolben KI mit, der die Bremsfliissigkeit durch 
die Öffnung O hinter den Kolben K” preßt und dadurch diesen 
nach vorwärts treibt. Die Preßluft im Zylinder Z“ 
wird sonach noch weiter komprimiert, bis die Rück- 
stoßkraft aufgezehrt ist und das Rohr zum Stillstand 
kommt. Nun beginnt der Vorlauf des Rohres, in- 
dem sich die Luft ausdehnt und die Bremsflüssig- 
keit wieder in den oberen Zylinder drückt, so daß 
das Rohr in seine vordere (die Schuß-) Stellung vor- 
geschoben wird. In welcher Weise die Regelung 
des Rück- und Vorlaufes erfolgt, so daß das Rohr 
ohne Stoß in seiner hinteren wie auch in der Schußstellung zur 
Ruhe kommt, ist nicht bekannt. Zu vermuten ist, daß die Regelung 
durch eine drehbare Scheibe im Zylinder Z“ erfolgt, die hinter 
dem Kolben K’ liegt und mit Durchflußöffnungen für die Brems- 
flüssigkeit versehen ist, und daß diese Öffnungen durch die mit 
dem Rücklauf bezw. dem Vorlauf fortschreitende Drehung allmählich 
geschlossen werden, so daß eine Drosselung erfolgt. Es wurde 
ferner hie und da die Vermutung ausgesprochen, daß der Vorlauf 
nicht durch die Preßluft allein erfolgt, daß vielmehr auch noch eine 
gespannte Feder dabei mitwirkt. Bei der Vorliebe der französischen 
Konstrukteure für den reinen Luftvorholer erscheint dies aber nicht 
als zutreffend. 

Die Unterlafette, Fig. 232, 1 ist kastenförmig ausgebildet und 
endet hinten in den Lafettenschwanz, der den Sporn und die Protz- 
öse, sowie die Handhaben trügt. Vorn sind in der Unterlafette 
die Lager für die Schildzapfen des Wiegenträgers angeordnet. Die 
ganze Lafette ist mittels des Seitenrichtmechanismus auf der Lafetten- 
achse verschiebbar, um die feine Seitenrichtung zu nehmen. Diese 
wird vom Richtwart erteilt, der sich dazu eines Handrades bedient, 
das durch Vermittlung einer Kegelradübersetzung auf eine auf der 
Achse eingeschnittene Spindel wirkt. Diese 
Verschiebbarkeit ist nur eine geringe (sie 
beträgt nur etwa 3 Grad nach jeder Seite), 
die (grobe) Seitenrichtung wird in der 
Hauptsache durch die Lage des Lafetten- 
schwanzes bedingt und geändert. Durch 
die Seitenrichtmaschine sollen auch nur 
geringe Richtungsänderungen des Zieles 
nach der Seite während des Feuerns und 
die nötigen Korrekturen durch Seitenab- 
weichung des Geschosses 
erfaßt werden. 

Der Schild, Fig. 232,1, 
besteht aus mebreren Tei- 
len, die untereinander 
durch Scharniere u. äbnl. 
verbunden sind. Die un- 
teren Teile sind für die 
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nach der Art der punktiert eingezeichneten Linien geschlossen. 

Von besonderer Art ist die Fahrbremse des Geschützes, die 
nämlich gleichzeitig als Schießbremse verwendet wird. Die fran- 
zösische Feldkanone ist die einzige im Gebrauch befindliche Rück- 
laufkanone, welche eine solche Schießbremse besitzt, deren Zweck 
in der Erhöhung der Standfestigkeit des Geschützes beim Schub 
besteht. Den Vorgang dieser Verankerung nennt der Franzose 
„Abatage“; die Verankerung erfolgt in der Weise, daß die Fahr- 
bremse in der Feuerstellung herabgelassen wird, so daß die Brems- 
schuhe nahe dem Auflagepunkt der Räder am Boden sich an die 
Radreifen anlegen. Durch Anheben des Lafettenschwanzes werden 
mittels einer Hebelanordnung die Bremsschuhe an die Räder ge- 
preßt und diese nach Niederlassen des Lafettenschwanzes festgestellt, 


wobei sich die Bremsschuhe mit ihrem spatenförmigen Ansatz fest 
in den Boden drücken. Die Räder ruhen dann beim Schuß auf 
diesen Bremsschuhen. 


In der Fahrstellung wird die Kanone mit der Protzöse in 
bekannter Weise an die Protze angehängt. Zu jedem Geschütz 
gehört ein Munitionsfahrzeug, bestehend aus Protze mit angehängtem 
Hinterwagen. Letzterer hat einen gepanzerten Boden sowie einen 
Panzerdeckel, der nach den beiden Seiten auseinander geklappt 
werden kann. Der Munitionshinterwagen wird in die Feuerstellung 
gefahren und neben dem Geschütz abgeprotzt und gekippt. Nach 
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Fig. 236. Z. A.: Das moderne Geschütz. 


Öffnen der Deckel, Fig. 232,2, können die nun horizontal in ihren 
Fächern liegenden Patronen — Schrapnells und Granaten — heraus- 
genommen werden. Der eine der geöffneten Deckel deckt dabei 
den Raum zwischen Geschütz und Munitionswagen gegen feindliches 
Feuer ab, so daß die Kanoniere geschützt sind. Verbunden mit 
dem Munitionshinterwagen ist eine Zünderstellmaschine, Fig. 232, 2 
mit der gleichzeitig zwei Zünder auf die befohlene Schußentfernung 
eingestellt werden können. 


Nachstehend einige wichtige Zahlen des Feldgeschützes: 


das Kaliber = Durchmesser des Seelenrohres 
über den Feldern gemessen . . 75 mm, 
Zahl der Züge, welche gleichmäßigen Drall haben, 24 
Länge des Rohres wird mit 35 Kaliber angegeben, 
also mit . e ae 
das ganze Geschütz wiegt in Feuerstellung . 


2625 mm, 
1135 kg. 


Über die ballistische Leistung der Kanone sind folgende An- 
gaben bekannt geworden: 


1. Schrapnells: 


Gewicht. . 7,25 kg 
Anfangsgeschwindigkeit . 530 m/sek. 
» leistung 103 mt. 

2. Grunate: 
Gewicht. . . 5,3 kg 
Anfangsgeschwindigkeit: 530 m/sek. 
„ energie 92 mt. 


Die größte Schußweite, die mit der Kanone erreicht wird, 
beträgt etwa 6000 m. 


7,5 cm Feldkanone für reitende Artillerie. 


Nach längeren Versuchen mit verschiedenen Mustern von 
Feldgeschützen der nationalen Industrie wurde 1912 ein von der 
Firma Schneider, Le Creusot, vorgeschlagenes Geschütz zur 
Bewaffoung der reitenden Artillerie, die den Kavalleriedivisionen 
zugeteilt ist, angenommen. Die Bewaffnung dieser Truppe mit 
dem neuen Geschütz war, wie es scheint, kurz vor Ausbruch des 
Krieges beendet. 


Soweit Nachrichten vorliegen, kennzeichnet sich diese Kanone 
als ein Robrriicklauffeldgeschiitz mit Flüssigkeitsrücklaufbremse 
und Luftvorholer. Wie beim vorbeschriebenen Feldgeschütz er- 
folgt die Seitenrichtung durch Verschiebung der ganzen Lafette 
auf der Achse, dagegen ist, wie bei den modernen Geschützen 
anderer Staaten, eine besondere Schießbremse bei dieser Kanone 
nicht vorhanden. Der Hauptunterschied zwischen beiden Geschützen, 
die die gleiche Munition verfeuern, liegt in der Erleichterung des 
Geschützes, das in Feuerstellung nur 960 kg wiegt. Es ist natür- 
lich, wie jedes moderne Schnellfeuergeschütz mit einem Schild 
versehen. Der in Frankreich so beliebte Schraubenverschluß mit 
exzentrischer Schraube ist auch hier beibehalten. 

Die Rohrlänge des Geschützes beträgt nur etwa 23 Kaliber; 
die ballistische Leistung ist bei einer Anfangsgeschwindigkeit von 
485 m für das Schrapnell 87 m. Die Feuergeschwindigkeit 
soll 24 bis 30 Schuß in der Minute betragen. 
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Der _ ,,Hydro‘-Volumenmesser 
mit Zahlwerk Bauart Contzen. 
Mit Abbildungen, Fig. 238 bis 241. 

Zusammenfassung. Der Hydro-Volumenmesser mit Zählwerk 
zum Messen von Gasmengen bestimmt, miBt eine von der Strömungs- 
energie abhängige Druckdifferenz. Das Zählwerk erspart das Aus- 
planimetricren des Diagramms und gestattet die Dürchlaßmienge ab- 
zulesen. 

Zum Messen besonders von großen Gasmengen bürgern sich 
mehr und mehr Apparate ein, bei denen die Messung mittels der 
Strömungsenergie der Gase vorgenommen wird. 

Die erwähnten Apparate arbeiten in der Weise, daß ein von 
der Strömungsenergie abhängiger Druckunterschied gemessen wird. 
Die Erzeugung dieses Druckunterschiedes kann in verschiedener 
Weise geschehen, z. B. durch Pitotrohre, Düsen, Stauränder, 
Venturirohre usw. Die Abbildungen Fig. 238 (Pitotrohre), 240 
(Staurand), 239, Skz. 1 (Düsen), 239, Skz. 2 (Venturirohr) und 
Skz. 3 (Brabbeesches Rohr) erläutern die Konstruktion dieser 
Meßgeräte. 

Da der Druckunterschied proportional dem Quadrat der Ge- 
schwindigkeit ist, ergibt die selbsttätige Registrierung auf einer 
Uhrwerkstrommel den zeitlichen Verlauf der tatsächlichen Gasge- 
schwindigkeit in der Leitung. — Aus Geschwindigkeit, Leitungs- 
querschnitt und Zeit ist dann aber bekanntlich die Gasmenge 
zu errechnen. 

Um die Berechnung (das Ausplanimetrieren der Diagramm- 
streifen) zu sparen, versieht die Herstellerin dieser unter dem Namen 
„Hydro“-Volumenmesser bekannten Apparate, die Hydro-Appa- 
rate-Bauanstalt (J. von Geldern & Co.) in Düsseldorf ihre Fabri- 
kate mit einem Zählwerk (System Contzen), welches gestattet, 
die während einer bestimmten Zeit, d. h. z. B. alle 24 Stunden, 
durchgeflossene Gasmenge abzulesen. Das Prinzip dieses Zählwerkes 
ist folgendes: 

Eine Kurvenscheibe f (Fig. 241), ist mit dem Registrierwerk 
des Apparates so verbunden, daß einer bestimmten Stellung der 
Schreibfeder b eine bestimmte Lage der Kurvenscheibe entspricht, 
ohne daß indessen eine Hemmung oder sonstige Behinderung des 
Registrierwerkes stattfinden kann. Gegen den Umfang der Kurven- 
scheibe bewegt sich in kurzen Zeiträumen ein Taster o, der je nach 
der augenblicklichen Stellung der Kurvenscheibe — entsprechend 
einer bestimmten augenblicklichen Gasgeschwindigkeit, — bis zur 
Berührung mit der Kurvenscheibe einen längeren oder kürzeren 
Weg zurücklegt. — Diese Wege sind gewissermaßen die Ordinaten 
des dem Taster in Gestalt der Kurvenscheibe dargebotenen Dia- 
grammes. Die Wege aller einzelnen Tastungen werden unter Ver- 
mittlung eines Sperrwerkes d,, u, v, u, auf ein Zählwerk g über- 
tragen, das sie alle summiert. — Gleichzeitig wird durch einen 
Hubzähler g, die Anzahl der Tastungen gezählt. — Durch Division 
der Anzeige des ersten Zählwerkes durch diejenige des zweiten er- 
hält man die mittlere Ordinate, die mit der konstanten Wertziffer 
für die betreffende 
Meßstelle multipli- 
ziert, die gesamte 
Gasmenge ergibt. 

Der Antrieb des 
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ständigen Wasser EE 
zulauf. Das Wasser ez eg 
dE Fig. 237. Z. A.: Das moderne” Geschütz 
Schwimmkugelhahn —— = 


versehenen Gefäß x 

durch Rohr z und Düse u, dem Hebergefäß w zu. Nachdem 
das Gefäß w gefüllt ist, enthebert es in da; Hebergefäß z,, das 
mittels Schnüren c,, die um die Rollen d, geschlungen sind, mit 
der Achse k, in Verbindung steht. Das Gewicht des leeren GcfaBes z, 
wird durch das Gegengewicht m, aufgehoben, m, zieht das leere Ge- 
fäß z, hoch, bis die Nase s, der Rolle d} gegen den Anschlag 1, liegt. 
Beim Enthebern von w wird z, gefüllt, das Gewicht von z, wird 
jetzt schwerer wie m,, Za sinkt bis zum unteren Anschlag 1, und 
enthebert in den Abwasserkasten z,. Dann wird des Gefäß z, 
wieder durch m, hochgezogen bis zum oberen Anschlag. Beim 
Auf- und Abwärtsgang von z, wird die Achse k, gedreht und der 
Taster o gegen die Kurvenscheibe f hinbewegt und wieder zurück- 
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gezogen. — Der Taster o ist mittels des Stabes c, an der Scheibe d , 
aufgehängt, die lose auf der Achse k, sitzt. Die Nase h, vond, 
wird durch das Gewicht des Tasters gegen den Mitnehmer v, der 
Achse k, gedrückt. Wird k, in der einen Richtung gedreht, so sinkt 
der Taster, bis er auf die Kurvenscheibe stößt, während die Achse k, 
sich dann weiter drehen kann. Beim Zurückgehen nimmt der 
Mitnehmer v, die Scheibe d, wieder mit und zieht den Taster wieder 
hoch. — Mit der Achse k, ist außerdem ein in Öl laufendes Hemm- 
werk s, verbunden, das den Zweck hat, Stöße im Betriebe zu ver- 
meiden. 

Die Messung ist ebenso genau wie bei Stationsgasmessern 
und die Ablesung fast ebenso einfach. 


i Marke zur Erkennung 
d der Rehrrichlungen 
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Fig. 238. Z. A.: Der „Hydro“ -Volumenmesser mit Zählwerk 
Bauart Contzen. | 


Hat man beisp. für 24 Stunden am Zählwerk 500 und am Hub- 
zähler 2000 abgelesen und ist die Apparat-Konstante 200000, so 


stellt sich die Gasmenge auf 2, 200000 = 50000 cbm. 


2000 
‘Diese Messung ist durch das gleichzeitig registrierte Diagramm 
leicht zu kontrollieren. — Gegenüber den Stationsgasmessern hat 


der Hydro-Volumenmesser mit Zählwerk den Vorzug, daB man 
auch den Verlauf der Gasgeschwindigkeit ablesen kann. Ferner ist 
die Messung in jedem Rohr möglich und der Apparat kann in belie- 
biger Entfernung von der Meßstelle aufgestellt werden. Er bean- 
sprucht nur geringen Raum und die Anschaffungskosten betragen 
nur einen Bruchteil derjenigen eines großen Stationsgasmessers. 


Die moderne Holzschleifereianlage. 
Von Fabrikdirektor Fritz Richter, beeidet. Sachverständ. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 20. 


Zusammenfassung. An Hand von Skizzen auf einer Tafel wird 
die Einrichtung einer modernen Holzschleiferei geschildert und daran 
anschließend die wichtigsten Maschinen, vor allem der große Schleifer 
in den Einzelheiten beschrieben. Ratschläge über zweckmäßige Aus- 
nutzung der einzelnen Teile der Gesamteinrichtung sind eingeflochten. 


Wäbrend man früher Papiere nur allein aus Hadern her- 
stellte, vermag heute jenes Rohmaterial den Papierbedarf nicht im 
Entferntesten mehr als solches allein zu decken, in der Haupt- 
sache ist es das Holz, welches ein sehr gutes Surrogat darstellt, 
und das die Hadernverarbeitung zu Papier teilweise sogar schon 
gänzlich verdrängt hat. 

Das Holz als Surrogat wird in zweierlei Arten zur Papier- 
fabrikation verwendet. Die erste Art ist diejenige, nach der das 
Holz nach einem chemischen Verfahren gekocht und dabei von 
allen Säften, Harzen und sonstigen pflanzlichen Inkrusten befreit 
wird, so daß nur allein die reine Holzfaser übrig bleibt, die man 
dann mit Zellstoff oder Zellulose bezeichnet, 
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Das zweite aus dem Holze hergestellte Surrogat ist der Holz- 
stoff. Hier wird der entrindete Holzstamm auf großen Sand- 
schleifsteinen unter Druck geschliffen, wodurch ein weißer Holz- 
brei entsteht. Dieser stellt jedoch nicht wie beim Zellstoff die 
freigelegte, unbeschädigte und reine Holzfaser dar, sondern besteht 
aus den gewaltsam zertriimmerten Faserbündeln, die noch sämt- 
liche pflanzlichen Inkrusten bergen. Außerdem zeigt der Holz- 
stoff oder Holzschliff keine eigentliche Faser, sondern seine auf- 
geschlossenen Bestandteile sind mehr Trümmer von Holz, welche 
nicht wie der Zellstoff die Eigenschaft besitzen, sich zu Papier 
umgewandelt, gut und innig miteinander zu verfilzen. Man kann 
demnach aus Holzstoff nur minderwertige Papiere erzeugen; außer- 
dem neigen solche sehr rasch zum zeitlichen Verfall, sind schwer 
bleichbar, wenig fest, und überhaupt nicht dazu bestimmt, eine 
längere Lebensdauer aufzuweisen. Aus diesem Grunde bildet der 
Holzstoff das Hauptsurrogat zur Erzeugung von Rotationsdruck- 
papier, welches bis zu 75°, aus dem mechanisch hergestellten 
Holzstoff besteht. — Daneben aber werden andere Papiere unter 
mehr oder weniger Zuteilung von Holzschliff fabriziert. 

Die Herstellung des Holzstoffes, welche seit Mitte des vorigen 
Jahrhunderts eine neu entstandene Industrie bildet, hat seitdem 
natürlich bedeutende Fortschritte erfahren. Wie alle technischen 
Erfindungen sich allmählich ausgebaut haben, und mit dem Laufe 
der Zeit wgiter praktisch vervollkommnet worden sind, so auch 
die der Herstellung des mechanischen Holzschleifens. 

Im nachstehenden sei die Erzeugung des Holzschliffes 
in einer modernen Anlage geschildert, wie solche beisp. von der 
Zwickauer Maschinenfabrik Akt.-Ges. in Niederschlema 
in Sachsen mehrfach ausgeführt sind. Mitten im Herzen Sachsens, 
dort wo die Holzstoffindustrie ihre ersten Anfänge nahm, also 
im Erzgebirge gelegen, das noch heute diejenige Gegend des 
Reiches ist, aus welcher der prozentual meiste Holzstoff kommt, 
hat gerade jene Firma Gelegenheit gehabt, das Werden der Holz- 
stoffabrikation zu verfolgen und sich alle Erfahrungen hierin zu 
Nutze zu machen. 

Sie schält in ihren Anlagen zunächst das Langholz und 
schneidet es dann in für die Fabrikation passende Stücke. Dar- 
nach wird es geschliffen. Der Bedienungsmann legt die zurecht- 
geschnittenen Hölzer einzeln in die eisernen Preßkästen der 
Schleifapparate 1, deren bei der skizzierten Anlage, Fig. 3, 
8 und 11, zwei Stück vorgesehen sind, die eine Leistung von 
co 20000 bis 25000 kg in 24 Stunden ergeben. 

Jeder Holzschleifapparat besteht in der Hauptsache aus einem 
großen, auf einer Welle a sitzenden Sandstein b von 1500 mm 
Durchmesser und 1200 mm Breite, Fig. 2 u. 4. Dieser ist auf 
der Welle, die einen Durchmesser von 265 mm hat, befestigt. 
Letztere wiederum ruht seitlich in zwei für Wasserkühlung ein- 
gerichteten Ringschmierlagern c. Der Sandstein ist nicht sichtbar, 
er kreist in einem gußeisernen Gehäuse d, und die Welle, auf 
welcher er sitzt, wird entweder von einer starken Turbine 2 
oder auch mittels Dampfkraft, möglichst ohne Zwischentriebe an- 
getrieben. Jeder Schleifapparat hat vier Pressen 3, man baut 
indessen auch dreipressige, sowie fünf- und sechspressige Apparate 
je nach dem Verwendungszweck und der Kraftaufoahme. Der 
vierpressige Schleifapparat ist allerdings der gebräuchlichste. 

Die Pressen in den Apparaten nehmen das Holz auf und 
drücken es gegen den rasch rotierenden Sandstein. Hierzu wird 
das Holz „längs“ in die starkwandigen Preßkästen 4 eingelegt, 
oberhalb dieser befindet sich der Preßzylinder d,. In diesem bewegt 
sich der Preßkolben e mit der Kolbenstange f, Fig. 2 u. 4. 

Zum Anpressen des Holzes gegen den Stein wird def Kolben e 
im oberen Zylinder d, durch hydraulischen Druck betätigt. 
Jeder Preßzylinder ist mit einem Wasserleitungsrohr g verbunden, 
welche Frischwasser, das durch eine Pumpe angesaugt wurde, in 
den Zylinder leitet, wo es den Kolben langsam in Bewegung setzt 
und nach unten treibt. 

Die Kolbenstange f trägt am unteren Ende eine geriffelte Preß- 
platte h, die sich fest auf die Hölzer setzt und sie gegen den 
Stein preßt, wodurch das Holz abgeschliffen und in einen feinen 
Brei verwandelt wird. Das Abschleifen erfolgt unter Ausspritzen 
von Wasser gegen den Stein. So wird einerseits der Schleifprozeß 
beschleunigt und anderseits bält das Spritzwasser den Schleifstein 
immer rein und schleiffäbig. Ein verschmierter Stein greift auf 
dem Holze nicht, verbraucht viel Kraft und fördert kein brauch- 
bares Produkt zu Tage. 

Der Niederschlemaer Schleifapparat arbeitet mit ca. 15 bis 
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18 m Steingeschwindigkeit in der Sekunde. Die vier Pressen 
haben je eine lichte Linge von 1200 mm und eine lichte Weite 
von etwa 450 mm. Sie besitzen je einen großen gehobelten Preß- 
kasten, die Preßplatte ist 400 X 1100 mm groß und unten ge- 
riffelt; in ibr ist die 150 mm starke Kolbenstange warm einge- 
zogen, sie ist also fest mit dem hydraulisch bewegten Kolben 
verbunden. Der Kolben selbst ist 380 bis 400 mm im Darch- 
messer und arbeitet mit einem Hub von ~ 500 mm. Die Schleifer- 
welle ist ungefähr 5 m lang von 265 auf 225 mm abgesetzt und 
mit zwei Stahlgußrosetten i versehen, die je 1100 mm Durch- 
messer haben und den Stein seitlich halten. 

Diese Rosetten sitzen auf Bronzebüchsen k mit eingeschnittenem 
Rundgewinde von 1!/, Gang auf 1 Zoll engl. Die Welle ruht in den 
zwei Ringschmierlagern c von 225 mm Durchmesser, welche je etwa 
500 mm lang sind, es ist somit für eine genügend lange und 
sichere Lagerung der schweren Welle mit Stein gesorgt, wobei 
Anstände beim Lauf, wie Heißlaufen usw. so gut wie ausgeschlossen 
sind, zudem sind die Lager beide mit Wasserkühlung versehen 
und besitzen leicht auswechselbare Lagerschalen. 

Zur Regulierung der Preßarbeit sind bronzene Umsteuerungs- 
hähne angebracht. Weithin sichtbare Hubanzeiger lassen dem 
Bedienungsmann erkennen, ob der Preßkolben tief genug steht, 
das Holz also in den einzelnen Preßkemmern zu Ende geht, so 
daß diese mit neuem Schleifgut beschickt werden müssen. Ferner 
wird auch jedes Klemmen der einzelnen Pressen durch den Hub- 
anzeiger sofort wahrnehmbar, man kann somit auf der Stelle abhelfen. 

Ein Schleifapparat mit vier Pressen kann je nach der Be- 
lastung bis zu 850 PS aufnehmen. Dieser Bedarf an Kraft 
schwankt wie wir oben sahen. Nicht allein die Vollbelastung aller 
Kästen ist hierfür ausschlaggebend, desgleichen die Höhe des 
hydraulischen Gegendruckes auf den Kolben und das unter diesem 
befindliche Schleifholz, sondern auch die Art des Holzes selbst 
spielt dabei eine Rolle —. 

Jedem modernen Schleifer gehört eine Reserveschleiferwelle 
zu. Wennschon die Welle aus bestem Material besteht, kann es 
doch vorkommen, daß ein Bruch eintritt, für den, weil es im 
Material selbst begründet ist, weder der Maschinenfabrikant noch 
der Eisenlieferant verantwortlich gemacht werden können. Zur 
zweiten Welle gehören die Bronzebüchsen und die zwei Stahlguß- 
~ rosetten, welche den Stein seitlich festzuhalten haben. —. 

Zur Erzeugung des Wasserdruckes auf die Preßkolben wird 
eine hydraulische doppelte Preßpumpe benutzt, die eine Minuten- 
leistung von 350 bis 400 Liter aufzuweisen hat. Sie arbeitet 
mit etwa 8 bis 10 at. Überdruck. Diese Pumpe ist mit großen 
Windkesseln versehen, sie besitzt ferner gemeinschaftlichen Antrieb 





Fig. 239. Z. A.: Der „Hydro“ -Volumenmesser mit Zählwerk 
Bauart Contsen. 


für beide Werke und weist auch sonst alle zugehörigen Ar- 
maturen auf, mit denen die Kompressoren dieser Art aus- 
gerüstet sind. Zur genauen Einhaltung der notwendigen Dreh- 
zahl des Schleifers dient ein hydraulischer Tourenregulator mit 
Hartung-Tachometer und Bronze-Regulierventil; dieser sorgt für 
die richtige Verteilung der Kraft, was für den gleichmäßigen Aus- 
fall des Holzstoffes von großem Werte ist. 

Zum Schleifapparat gehört ferner eine vollständige Preßwasser- 
leitung von der Pumpe zum Regulator und zu allen acht Pressen. 
Diese ist mit biegsamen Metallschläuchen ausgerüstet und mit 
Absperrventilen aus Metall, sowie den dazu gehörigen weiteren 
Rohrleitungen versehen. 
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Durch das Schleifen verlieren die Sandschleifsteine naturgemäß 
an Schärfe, sie nutzen sich ab und werden glatt. In diesem Zu- 
stande greifen sie nicht mehr genügend, und es ist notwendig, daß 
sie, um das Holz wieder einwandfrei abzuschleifen, neu geschärft 
werden. Man bedient sich dazu besonderer Steinschärfmaschinen, 
die zu den Schleifern passend mitgeliefert werden. Diese Maschinen 
ruhen auf Fundament - Gleitschienen, haben entsprechend starke 
Führungswellen und tragen eine patentierte Schärfrolle von 200 mm 
Durchmesser. 

Beim Arbeiten wird die Schärfmaschine an den Stein heran- 
gedrückt, und während sich dieser dreht, rollt die Schärfrolle an 





Fig. 240. Z. A.: Der „Hydro“ -Volumenmesser mit Zählwerk 
Bauart Contsen. 


dessen Peripherie sich ab; sie kann mit verstellbarem Druck an- 
gepreßt werden. Die mechanisch betätigten Schärfrollen können 
mehr oder weniger tief eingreifend eingestellt werden. Außerdem 
sind die Rollen axial verschiebbar, damit der Schleifstein auf der 
ganzen Breite gleichmäßig neu geschärft werden kann. —. 

Mit dem Schleifstoff gehen natürlich auch Splitter fort, denn 
es ist bei der Arbeit des Schleifens nicht zu vermeiden, daß sich 
solche von den Stämmen losreißen, und unverschliffen als grobe, 
mehr oder weniger lange Splitter mit in den übrigen — guten — 
Holzstoff gelangen. 

Diese sind dann herauszusortieren. Es geschieht das durch 
die Splitterfänger 5, Fig. 3, 8 u. 11, große eintauchende 
Kästen, deren Böden und Seitenwände, die mit einer Lochung von 
etwa 5 bis 6 mm versehen sind in den Stoff hineintauchen. 

Die eine Seitenwand ist als schiefe Ebene ausgebildet, sie 
ermöglicht die Holzreste, Splitter und sonstigen groben Teile von 
Zeit zu Zeit mittels eines Rechens berauszuholen. Der Kasten 
hängt in Federn und taucht vermöge einer Exzenterbewegung in 
eine passende Vertiefung der Abflußrinne des abgehenden Schleif- 
stoffes. Die Splitterfänger werden für eine Arbeitsbreite bis 1500 mm 
ausgeführt. Der rundgelochte Siebboden besteht in der Regel aus 
Kupferblech. Der Antrieb der Sortierung erfolgt derart, daß auf 
der rotierenden Antriebswelle zwei Exzenter sitzen, welche bei 
Drehung der Welle dem Kasten eine auf- und niedergehende 
Bewegung erteilen. 

Die Verdünnung des Schleifstoffes kann den Anforderungen 
der Splitterfänger entsprechend vorgenommen werden, denn je mehr 
verdünnt wird, umso sorgsamer läßt sich die Sortierung durch- 
führen. 

Zum Fördern des Schleifstoffes vom Splitterfinger nach den 
Sortierapparaten dient eine rotierende Stoffwasserpumpe; diese 
besitzt ein gußeisernes Gehäuse und ein ebensolches Flügelrad, ihre 
Anschlüsse haben 250 bezw. 300 mm lichte Weite. 

Zur Bewältigung des vorsortierten Stoffes, wie dieser aus den 
Splitterfingern kommt, dienen fünf gleich gebaute rotierende 
Sortierapparate 6, mit horizontaler Achse. Von diesen leistet 
jeder in 24 Stunden 6000 kg Stoff. Die Sortierer sind mit ge- 
lochtem Kupfermantel versehen, besitzen außerdem einen kupfernen 
gelochten Versteifungsmantel und einen äußeren Schutzmantel, wo- 
durch größte Betriebssicherheit erreicht wird. Sie sind mit Fest- 
und Losscheibe versehen, und jeder von ihnen kann für sich aus- 
und eingerückt werden. Die Zugänglichkeit zu allen Teilen ist 
denkbar bequem, der Sortiermantel selbst ist auswechselbar. 
Die Leistungsfähigkeit dieses verbesserten Schleudersortierers der 
Zwickauer Maschinenfabrik ist eine ungemein hohe. Es wird mit 
diesem Sortierer eine sehr gute Aussortierung des Stoffes bewirkt, 
was wiederum eine höhere Ausbeute des Holzes bedeutet. Der 
Sortierer macht bei einer Leistung von 6000 kg trocken ged, Stoff 
in 24 Stunden etwa 300 bis 350 Umdrehungen in der Minute 
und gebraucht hierzu ungefähr 9 bis 12 PS Betriebskraft. 
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Zu jenen Sortierern gehören zwei kupferne Reservesiebmäntel 
für eine Lochung von 0,8 bezw. 0,9 mm; diese sind aus 1 mm 
dickem Kupferblech gefertigt; ferner gehören dazu die Versteifungs- 
mäntel. 

Die Verdünnung des weißen Holzstoffes soll an den Sortierern 
etwa 1:300 betragen. Als Verdünnungswasser wird ausschließlich 
das Abwasser von den Entwässerungsmaschienen benutzt. 

Der Stoff, wie er aus den Sortierern abfließt, wird in eine 
oder mehrere längliche Vorratsbütten 7 geleitet und in diesen an- 
gesammelt. Die Vorratsbütte ist als Raffineurbütte gedacht und 
hat einen Durchmesser von 1200 mm 1. W. dabei ist sie etwa 
10 m lang. Ein Rührwerk, durch Räder von außen angetrieben, 
und das dazu gehörige Vorgelege hält den Stoff in steter Bewegung 
und Mischung. Zwei Raffineurstoff-Kolbenpumpen, die mit Bronze- 
kolben ausgerüstet sird und 200 mm Durchmesser haben, dienen 
zum Heben des Raffineurstoffes, der in jener Vorratsbütte noch 
ziemlich grob 
ist, zur wei- 
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einen Sand- und Lavastein von 1500 mm. Die Steine befinden sich 
in gußeisernen Gehäusen, welche auf schweren Fundamentplatten 
ruhen. Sie sind weiter mit Fest- und Losscheiben versehen und 
haben Kugellager-Anpressung, deren Kugeln ständig in Öl laufen. 
Zu den Feinmühlen gehören ein paar Reservesteine (je ein 
Sand- und ein Lavastein) mit den erforderlichen gußeisernen Schalen. 
Die Arbeitsweise der horizontal arbeitenden Raffineure ist 
etwa die folgende: Die dreimal gelagerte Welle trägt festsitzend 
den einen Stein, der also bei der Drehbewegung derselben mit 
rotiert. Durch eine genau einstellbare Anpreßvorrichtung wird 
dann jene Welle axial verstellt, sodaß der rotierende Stein mit 
seiner breiten Fläche gegen die ihm zugekehrte gleichartige Fläche 
des fest eingegossenen Steines beliebig stark angepresst werden 
kann. In diesem Zwischenraum wird der zu raffinierende Stoff 
nochmals fein gemahlen.*) 
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Fig. 241. 
mit Zählwerk Bauart Contzen. 


Z. A.: Der „Hydro“ - Volumenmesser 





*) Die neuen Raffineure verbesserter Bauart werden gegen ältere 
Systeme ähnlicher Arbeitsweise und Konstruktion mit fertig eingegossenen 
Steinen geliefert, sie siud den anderen Systemen mit vertikal arbeitender 
Welle unbedingt vorzuziehen. 
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Der Raffineurstoff, wie er aus den Feinmühlen kommt, geht 
in die oben schon erwähnte Stoffwasserpumpe und wird von 
dieser wieder auf die Sortierer gehoben, von wo er den Eindick- 
zylinder oder der Entwä-serungsmaschine 8a, Fig. 3 zufließt. 

Ein solcher Eindickzylinder hat 1250 mm Durchmesser 
und ist 2400 mm lang. Er hat messingene Stäbe und ebensolche 
Tragringe sowie vedrehte Rosetten an beiden Enden. Seine Achse 
ist 110 mm dick, also ausreichend stark, sie besteht aus 
Wellenstahl und ruht in Fettschmierlagern. Auf dem Zylinder. 
der in einem Behälter aus Beton läuft, rotiert, durch Friktion auf 
dessen Oberfläche angedriickt, eine hölzerne Abgautschwalze mit 
aufgezogenem Manchon. Die Lagerung derselben ist beliebig ein- 
stellbar, d. h. sie kann der Konsistenz des Produktes entsprechend 
reguliert werden. Ein verstellbarer Stoffschaber schabt den Stoff 
von der Walze in eine angeordnete Stoffbütte; diese besteht aus 
Mauerwerk und faßt 150 bis 160 chm Stoff was ungefähr 8500 
bis 9000 kg lufttrockeuer Masse entspricht. Im Inneren ist eine 
borizontale Stahlwelle angeordnet; auf dieser sitzen große ltührer 
aus Eisen; Traversen. geschlossene Lager und ein Stirnräderantrieb 
mit angeschlossenen Riemenschbeiben vervollständigen die Einrich- 
tung der Eindick- bez. Feinstoffbiitte. 

In manchen Karton- und Papierfabriken wird der sortierte 
fertige Stoff, weil er zu dünn von den Schleifapparaten kommt, 
in den Eindickzylindern vorentwässert und so bis auf die Holländer- 
konsistenz gebracht, dadurch würde man das Auspressen, Lagern- 
lassen und Wiederauflöüsen des Holzstoffes und die damit ver- 
bundenen Arbeitlöhne ersparen. Ebenso wird dadurch die Holländer- 
arbeit vereinfacht und der Stoff ist stets frisch und kommt aus 
der Schleiferei mit Grobkraftschleifern als „Warmschliff“, also noch 
warm in die Holländer und auf die Papiermaschine, was bezügl. 
der Fabrikation des Papieres mancherlei Vorteile in sich schließt. 

Außer den Eindickzylindern besitzt die modern eingerichtete 
Holzstoffabrik obiger Produktion noch zwei Holzstoff-Ent- 
wässerungsmaschinen 9. Diese haben dieselben Siebzyliuder 
wie die Eindickmaschiuen 8a, und sind im Durchmesser 1250 mm 
und 2400 mm lang. Von ihnen arbeitet die eine als Schabstoff- 
Ausgleichmaschine und die andere als Fangstotiwaschine. Letztere 
ist mit einem feineren Sieb überzosen. Beide Maschinen sind 
mit starken Pressen versehen und die obere sowohl als auch die 
untere Walze sind aus Spezialguß hergestellt. Es gehören ferner 
die üblichen Ständer, Traversen, die Hebelbelastung, die div. höl- 
zernen Filzleitwalzen dazu, ane dem die Supporte für die Walzen, 
die Filzspannungen, Filzregulierungen mit Metallspindeln. Die 
üblichen Spritzrohre, Filzschliiger und Filzwicshen vervollständigen 
die Entwässerungsmaschine. Der Antrieb erfolgt durch die untere 
Presswalze mittels Stirnräder. 

Die beiden Holzstofi-Entwässerungsmaschinen sind so konstruiert, 
daß sie gleichzeitig als Eindickzylinder arbeiten können. 

Die Arbeitsweise der Entwässerungsmaschine ist etwa die 
folgende: (Es hat sich dieser Maschinentyp als Rundsieb-Papier- bezw. 
Pappenmaschine bis heute zum Zwecke der Holzstoffentwässerung 
am besten bewährt, und ist in dieser Ausführung in den meisten 
Schleifereien anzutreffen.) In dem zur Maschine gehörigen Stoff- 
kasten 10 aus Eisen oder Beton befindet sich das schon erwähnte 
1250 mm im Durchmesser haltende und 2400 mm lange Rund- 
sieb 11, das letztere trägt über seinem aus den erwähnten Messing- 
stäben gebildeten Skelett ein gröberes Untersieb und feineres Ober- 
sieb. Auf dem Rundsiebe wird nun infolge des höheren Standes 
der äußeren Stoffliissigkeit und des niedrigeren Standes der Flüssig- 
keit im Inneren des Rundsiebzylinders ein geringer hydraulischer 
Druck bervorgebracht, der von außen her das Stoffgebilde gegen 
die Maschen des Rundsiebes preßt. Es wird somit das Stofttblatt 
infolge der Drehung des Siebzylinders kontinuierlich aus dem Stoft- 
kasten gehoben. 

Das Stoffwasser, welches im Inneren des Zylinders abfließt 
und sich seitlich über einen Überlauf ergießt, wird zu Verdünnungs- 
zwecken in der Schleiferei wieder verwendet; es enthält eben 
noch immer eine beträchtliche Anzahl Fasern, die man nicht gern 
verloren gehen lassen möchte, weil sie bei der Wiederverarbeitung 
des Stoffwassers gute Verwendung finden können. 

Zum Abheben der auf dem Rundsiebzylinder befindlichen Holz- 
stofflage dient eine hölzerne Gautschwalze 12, welche entweder 
mit einem Manchon überzogen oder nur mit Filz in dicker Lage 
gleichmäßig bewickelt ıst. (Fig. 11.) 

Die Gautschwalze liegt in einem endlosen Nassfilze 15 
aus Wolle, dieser nimmt den Stoff kontinuierlich vom Siebzylinder 


ab, leitet ihn über die Gautschwalze hinweg und führt ihn über 
die Leitwalzen durch die am Ende der Maschine angeordneten 
Presswalzen 14. Zwischen den Preßwalzen kann der Stoff ent- 
sprechend den Verhältnissen und nach seiner eignen Beschaffenheit 
bis auf 33°, lufttrocken entwässert werden. Auf der oberen der 
beiden Walzen liegt ein Schaber, welcher luftdicht auf der Walze 
aufsitzen muß. Gegen diesen wird der Stoff, der an der oberen 
der beiden Walzen hängen bleibt, „geschabt“, er dockte ihn vom 
Naßfilze ab; vom Schaber wird der gegengestoßene Stoff, der sog. 
„Schabstoff“, losgenommen und kann nun als dünner, kreppartig 
gestalteter feuchter Holzstoff verarbeitet werden. 

Man kann die Entwisserung aber auch derart vornehmen, daß 
die obere Walze als Formatwalze ausgebildet wird. Sie hat dann 
zumeist einen etwas größeren Durchmesser und ist mit zwei 
sich gegenüberliegenden eingehobelten Nuten von etwa 2 mm 
Tiefe und 2 mm Breite versehen. Der Schaber fällt in diesem 
Falle fort. 

Man läßt bei dieser Maschinenanordnung sich die dünne, von 
dem Filz auf die Formatwalze abgegebene Holzstoffbahn in beliebiger 
Dicke auf die obere Formatwalze aufwickeln, dadurch bildet sich 
wenn die Schicht dick genug ist, eine Art Pappe, deren Stärke 
man genau einstellen kann. Ein Klingelwerk zeigt die erreichte 
Dicke an. Die Holzstoffpappe wird mittels eines Falzbeines von 
Hand von der Formatwalze getrennt, indem man mit dem Messer 
durch die Nuten in der Walze entlang fährt, wodurch die endlose 
Tafel getrennt wird. 

Sollen die abgenommenen Tafeln zum Versand kommen, so 
werden sie unter eine starke hydraulische Presse gebracht und 
unter hohem Druck weiter auf ca. 55 °/, Trockengehalt entwässert. 
Hierdurch spart man bei weiten Transporten an Fracht, aber es 
wird auch das Auflösen des Holzstoffes erschwert, denn je trockener 
der Holzstoff ist, umso schwieriger löst er sich im Holländer bei 
der Weiterverarbeitung zu Papier wieder auf. 

Rundsiebmaschinen der beschriebenen Größen arbeiten je nach 
Einstellung mit bis zu 20 m Geschwindigkeit i. d. Min., sie leisten 
in 24 Stunden etwa 12000 bis 13000 kg nassen Stoff, was ungefähr 
4000 kg trockenem Stoff entspricht. — Zur Anlage gehört noch 
eine rotierende Abwasserpumpe, die dazu dient, das Schleiferei- 
abwasser auf die einzelnen Arbeitsmaschinen zu heben. Das Wasser 
wird entweder in ein höher stehendes Reservoir befördert, von 
wo aus es durch Zweigleitungen nach den einzelnen Maschinen 
geleitet wird, oder es wird auch direkt von der Pumpenleitung 
nach den einzelnen Verbrauchsstellen geschickt. Gewöhnlich dient 
zum Heben des eingedickten Stoffes eine Dreizylinder-Kolbenpumpe 
mit Bronzekolben und Sitzen und Kugeln aus Rotguß. Die Pumpe 
leistet 2000 bis 5000 1 in der Minute, also so viel, daß ein 
normaler Holländer mit Leichtigkeit in 2 bis 4 Minuten gefüllt 
werden kann. 

Das vorerwähnte Aufpumpverfahren des dicken Stoffes in die 
Holländer wird in solchen Fabriken angewandt, die neben der 
Holzschleiferei eine Papierfabrik besitzen. Dort wird der Stoff 
nicht erst ausgepreßt, sondern direkt von der Eindickung her 
mittels der Pumpe nach dem Holländer gedrückt, wo er, ev. mit 
anderen Rohstoffen gemischt, in Ganzstoff umgewandelt wird, um 
dann direkt über Sandfang, Knotenfang usw. zur Papiermaschine 
zu gehen. Die Einrückung der Pumpe erfolgt auf elektrischem 
Wege vom Holländerboden aus. Der Bedienungsmann braucht 
also nicht erst nach der Pumpe zu gehen. Wenn der nasse Holz- 
stoff in feuchter Form versandt wird, so werden die Wickel oder 
Tafeln bevor sie in die Holländer gelangen zumeist in den Papier- 
fabriken in Kollergängen nochmals zu Masse aufgeschlossen, 
das geschieht namentlich dann, wenn der Stoff als Zusatz zu besseren 
Papieren dient. Das vorherige Kollern des Stoffes erleichtert die 
Holländerarbeit, ja, es ist bei der Veraibeitung trockenen Holz- 
stoffes sogar unerlüßlich, wenigstens dann, wenn Wert darauf ge- 
legt wird, tadellos feinen und gut angeschlossenen Holzstoff obne 
Knoten usw. in das Papier hinein zu verarbeiten. — 

In der oben beschriebenen Anlage werden sämtliche Holzarten 
verarbeitet, es kommen sowohl Fichte wie Tanne, Kiefer und 
Aspe usw. zum Verschleifen, und alle ergeben bei sachgemäßer 
Arbeitsweise einwandfreien Stoff. Dieser kann mit diesen modernen 
Apparaten, die fast sämtlich genaueste Anpassung an die einzelnen 
Holzarten gestatten, grob und fein, lang und kurz, schmierig und 
rösch geschliffen und weiter zu Holzhalbstoff, so wie er von der 


Rundsiebmaschine, bezw. vom Eindickzylinder kommt, vermahlen 
werden. 
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Gerade dieser Umstand ist es, der jener sächsischen Fabrik zu 
ibrem Ansehen verholfen hat, denn nicht alle Schleifereianlagen 
gestatten eine so vielseitige Ausnutzung und eine so grundver- 
schiedene Gestaltung des Endproduktes. 


Die Einwirkung von Wasser auf eiserne Rohr- 
leitungen und deren Rostschutz. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann. 
Eine Studie. 


Zu den unangenehmsten und verhältnismäßig noch am wenig- 
sten geklärten Aufgaben der Technik gehört u. a. der Schutz 
vol Eisenkonstruktionen aller Art gegen Rosten. Die 
Materie ist an sich nicht neu, auch ist sie besonders in neuerer Zeit 
nach wissenschaftlicher Richtung hin näher untersucht worden, 
immerhin schützt man sich im allgemeinen noch nach wie vor 
gegen Rost fast ausschließlich durch Aufbringen von Farban- 
strichen verschiedener Art und Stärke, obgleich das hierdurch 
erzielte Ergebnis fast nıemals ein voll befriedigendes ist. 

Besonders für Rohrleitungsanlagen hat die Durchführung 
geeigneter Rostschutzmaßnahmen eine große Bedeutung, da, 
abgeschen von den verhältnismäßig hohen Kosten derartiger An- 
lagen, die Entstehung und Einwirkung von Rost gerade hier eher 
zu befürchten ist, als bei anderen Eisenteilen und überdies eigen- 
tümlicherweise Reserven bei Rohrleitungsanlagen weit weniger 
anzutreffen sind, als sie sich sonst im allgemeinen Maschinenbetrieb 
finden. Was nützt es, wenn eine Rohrleitung beisp. in bezug 
auf die rein mechanischen Beanspruchungen stark genug konstruiert 
ist, wenn nicht auch zugleich diejenigen chemischen und physi- 
kalischen Einflüsse mit berücksichtigt wurden, welche einmal 
durch die Beschaffenheit der in den Rohrleitungen sich bewegenden 
Gase und Flüssigkeiten und andererseits in dem elektrolytischen 
Verhalten der in betracht kommenden Rohrmaterialien und der 
mit der Rohrleitung in Verbindung stehenden sonstigen Metalle 
bedingt ist?. 

Soweit die in Rohrleitungen geführten Gase oder Flüssigkeiten 
selbst eine saure Beschaffenheit aufweisen, sind naturgemäß die 
dadurch hervorgerufenen Beschädigungen und Zersetzungen schnel- 
ler und im größeren Maßstabe zu erwarten, als wenn es sich lediglich 
um Ablagerungen rein mechanischer, oder auch chemischer Art . 
handelt, welche beisp. bei Wasserleitungen, in Form von Kessel- 
steinniederschlägen allgemein bekannt sind. Wenn derartige 
Niederschläge nun auch nicht in dem Maße gefährlich sind, wie die 
zuerst angedeutete direkte Einwirkung saurer Stoffe, so können 
diese Ablagerungen doch ebenfalls zu starken Korrosionen führen. 

Die Entstehungsursache dieser Korrosionen sind wieder- 
holt, u. a. auch seinerzeit im kgl. Materialprüfungsamt und sehr 
eingehend von E. Heyn und O. Bauer erforscht worden. Diese 
Versuche haben vor allem ergeben, daß der Einfluß der Kohlen- 
säure auf eiserne Rohre bisher stark überschätzt worden ist. 
Die bisherige Annahme, daß beisp. bei eisernen Wasserleitungen, 
die im Wasser gelöste Kohlensäure das Eisen in kohlensaures 
Eisenoxydul auflöst und der im Wasser enthaltene Luftsauerstoff 
das gelöste Eisenoxydul unter Abscheidung der Kohlensäure in 
unlösliches Eisenhydrooxyd umwandelt, wobei die freigewordene 
Kohlensäure das Eisen wieder aufs neue angreift, ist nur zum Teil 
berechtigt. Bei den oben erwähnten Versuchen wurde vielmehr 
festgestellt, daß das Vorhandensein von reiner Kohlensäure allein 
kein Rosten verursachen kann, sondern nur lösend auf das Eisen 
einwirkt, auch steht fest, daß ein Rosten ebenfalls dann eintreten 
kann, wenn keine Kohlensäure vorhanden ist. Es ist ferner erwiesen, 
daß für die Entstehung von Rost hauptsächlich die Einwir- 
kung des Luftsauerstoffes in Betracht kommt und daß hierbei 
die Art und der Druck der Sauerstoffzufuhr auf die Größe der Kor- 
rosionen von Einfluß ist. Je schneller der verbrauchte Sauerstoff 
durch Durchleiten von Luft durch das Wasser ersetzt wird und je 
höher der Partialdruck des Sauerstoffes in dem über dem Wasser 
stehenden Gasraum ist, desto stärker ist der Rostangriff und desto 
schneller schreiten die Korrosionen vor. Wenn z. B. reiner Sauer- 
stoff über Wasser geleitet wird, so ist der Angriff fast dreimal so 
stark, als wenn hierfür unter sonst gleichen Versuchsverhältnissen 
nur Luft benutzt wird. Ebenso ist es erwiesen, daß beisp. Luft 
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mit etwa 15%, Kohlensäure zwar einen Rostangriff des Eisens her- 
vorrufen kann, daß aber, trotz dieser verhältnismäßig großen Kohlen- 
säuremenge die Einwirkung auf das Eisen nur ungefähr doppelt 
so groß ist, als wenn kohlensäurefreie Luft unter sonst gleichen Ver- 
hältnissen auf das Eisen einwirken würde. 

Man muß sich ferner das Rosten als keinen einfachen Vorgang 
in der Art vorstellen, daß etwa das Eisen sofort vom Metall zum 
Rost oxydiert, sondern dahingehend, daß sich das Eisen zunächst 
auflöst und erst dann die eigentliche Rostbildung stattfindet. 

Auch für diese sekundäre Oxydationserscheinung ist die Größe 
des Luftsauerstoffgehaltes zweifellos bedingend. Bringt man 
beisp. Eisen in luftfreies Wasser, so tritt keine Rostbildung ein, 
läßt man dagegen Luft zutreten, so ist Rostbildung nach kurzer 
Zeit zu beobachten. Anderseits ist bekanntlich nicht nur das uer 
Wasser befindliche Eisen dem Rosten ausgesetzt, sondern auch 
diejenigen Eisenteile, welche direkt an der Oberfläche des Wasser- 
spiegels mit dem Wasser in Berührung stehen. Überall dort, wo 
eine erhöhte Sauerstoff-Konzentration möglich ist, wird auch der 
Rostangriff am schärfsten auftreten, so z. B. an der Eintrittsstelle 
eines in das Wasser hineinragenden Saugrohres usw., unmittelbar 
an der Oberfläche des Wasserspiegels. Aus diesem Grunde sollen 
außer Betrieb gesetzte Wasserbehälter, Dampfkessel usw. entweder 
vollkommen entleert, trocken gerieben und mit einem Schutz- 
anstrich versehen werden oder aber bis zur höchsten Stelle mit 
Wasser, keineswegs aber nur teilweise angefüllt, stehen bleiben. 
Eine weitere Erscheinung, daß beisp. Dampfkessel fast ausnahmslos 
am Ablaßstutzen Anfressungen zeigen, ist zweifellos ebenfalls auf 
die Einwirkung des durch die Pumpen, besonders durch die Injek- 
toren, mitgerissenen Luftsauerstoffes zurückzuführen und sind dem 
Verfasser dieses Fälle bekannt, wo neue Kessel von einwandfreier 
Konstruktion und Bauausführung bereits nach Ablauf weniger 
Wochen nach der Inbetriebnahme die charakteristischen Merkmale 
der Sauerstoffeinwirkung an sämtlichen Verbindungsstellen zeigten 
und infolgedessen betriebsunfähig geworden waren. In zwei Fällen 
war sogar nachzuweisen, daß die an der Betriebsstelle benutzten 
Injektoren bei entleertem Speisewasserbehälter lediglich aus Unacht- 
samkeit nicht abgestellt worden und dadurch zweifellos größere 
Mengen an Luft in den betreffenden -Dampfkessel gelangt waren 
und hier zerstörend gewirkt hatten. 

Derartige Erscheinungen findet man auch bei vielen Rohr- 
_ leitungen, insbesondere aber bei den meisten Heiz- und Kühl- 
schlangen. 

Der nachstehend beschriebene Fall aus der Praxis (Mitteil. 
d Kgl. Materialpriifungsamtes, aus „Rohrleitungen“, heraus- 
gegeben von der Gesellschaft für Hochdruck-Rohrleitungen, Berlin) 
zeigt recht deutlich den Einfluß des Luftsauerstoffes auf das Rosten 
von eisernen Rohren. Die hier in betracht kommende Heizschlange, 
in einem eisernen Warmwasserbehälter, war bereits nach 
sehr kurzer Betriebszeit vollständig oxydiert und unbrauchbar 
geworden. Der Warmwasserbehälter erhielt sein Wasser aus einem 
in gleicher Höhe stehenden Kaltwasserbehälter und war mit diesem 
durch ein am Boden der Behälter befindliches U-förmiges Rohr 
verbunden. (Fortsetzung folgt.) 


Aus der praktischen Metallbearbeitung. 
12. Die Herstellung galvanischer Überzüge aus Palladium. 


Palladium ist ein geschmeidiges Metall von weißer Farbe, 
welches zur Gruppe der Platinmetalle gehört. In der Farbe ist es 
beträchtlich weißer als Platin, auch weißer als Nickel, aber nicht 
ganz so weiß wie Silber. Es läuft an der Luft nicht an, weil schweflige 
Säure und andere Gase die Silber angreifen, auf Palladium nicht 
einwirken. Palladium ist aber auch ein selten vorkommendes Metall, 
man findet es in Verbindung mit Platin in dem Erzgestein des letz- 
teren. In geringeren oder größeren Mengen trifft man es auch in den 
Rückständen, welche beim Raffinieren von Kupfer, Silber und Gold 
zurückbleiben. Es läßt sich leicht zu Blech auswalzen und zu Draht 
ausziehen und ist daher ein hämmerbares geschmeidiges Metall. 
Sein spezifisches Gewicht ist 12 und ist fast gleich demjenigen des 
Silbers. Palladium ist bei weitem leichter als Platin, dessen spez. 
Gewicht 21,5 ist, während das von Gold 19,3 ist. Palladium schmilzt 
bei 1545° C, während der Schmelzpunkt von Platin bei 1755° 
und der von Nickel bei 1450° C liegt. 
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Da Palladium eine weiße Farbe hat und an der Luft nicht 
anläuft, benutzte man es zur Herstellung von galvanischen Über- 
zügen. vor allem aber zum Überziehen der Werke von Uhren und 
der Skalen astronomischer und ähnlicher Instrumente, bei denen 
ein weißer Überzug, der an der Luft nicht anläuft, Bedingung ist. 
Für derartige Zwecke eignet sich das Palladium vorzüglich. 

Bei Uhrwerken verwendet man zu dem gleichen Zwecke auch 
Nickel, das ebenfalls eine weiße Farbe hat und auch an der Luft 
nicht leicht anläuft. Da Nickel aber viel härter als Palladium 
ist, blättert es während der Benutzung leichter ab, besonders 
wenn es nicht in weichem Zustande niedergeschlagen war. 

Wenn es auch verschiedene Bäder gibt, welche zur Herstellung 
galvanischer Palladium-Überzüge verwendet werden können, so 
ist doch das beste Bad dasjenige von Gaston Pilet und Clement 
Carry. Die Badflüssigkeit besteht aus Palladiumchlorid, phos- 
phorsaurem Ammonium und phosphorsaurem Natrium mit einem 
geringen Zusatz von Benzoésdure, welche nach der Behauptung 
der Genannten bewirkt, daß der Überzug eine weißere Farbe erhält. 

Man stellt das Bad auf folgende Weise her: Man nehme Tg 
Palladium in Form von dünnem Blech, wie es im Handel in der Regel 
erhältlich ist, und schneide es in kleine Stücke. Es läßt sich leicht 
schneiden und ist in zerkleinertem Zustande leichter löslich. Man 
tue das Palladium in eine kleine Glasflasche und füge 35 g kon- 
zentrierte Salzsäure und 28 g Salpetersäure hinzu. Die Flasche 
wird dann gelinde erhitzt, bis das Palladium sich aufgelöst hat, 
worauf die Lösung in eine Abdampfschale aus Porzellan gegossen 
wird; die Flasche wird mit destilliertem Wasser ausgespült. Nun 
verdampfe man die Lösung auf einem Sandbad, bis der Überschuß 
an Säure ausgetrieben ist und ein Rückstand von schwarzbrauner 
Farbe zurückbleibt. Man darf aber diese Verdampfung nicht zu 
lange fortsetzen, sondern lasse gerade nur so weit verdampfen, 
daß der Rückstand eine feste Form annimmt und eine mehr oder 
weniger teigige Konsistenz besitzt. 

Ist der Rückstand bis zur vollkommenen Trockenheit ein- 
gedampft, so bildet sich ein basisches Salz, welches sich nicht 
leicht auflösen wird. 

Nun füge man zu dem Rückstand, welcher aus Palladium- 
chlorid besteht, 14 g destilliertes oder Regenwasser zum Auflösen 
hinzu. Die Lösung soll eine dunkelbraune Farbe besitzen und 
praktisch nicht trübe aussehen. Wenn sich die Masse nicht auflösen 
will, füge man mehr Wasser hinzu und erwärme sie; sie wird sich 
jedoch in der Regel schnell auflösen und man wird eine starke 
neutrale Lösung von Palladiumchlorid erhalten. 

Jetzt stelle man eine Lösung von 226g Wasser und 14 g phos- 
phorsaurem Ammonium her. Diese Lösung wird erwärmt und zu 
der vorher dargestellten Lösung von Palladiumchlorid hinzu- 
gegeben. Die auf solche Weise erhaltene Flüssigkeit wird ein gelb- 
liches und trübes Aussehen haben. Nun bringe man zu dieser 
Lösung eine andere, welche man aus 228 g phosphorsaurem Natron 
und 2 1 Wasser präpariert hat. Die so gewonnene Lösung wird 
kurze Zeit gekocht, bis der Ammoniakgeruch beseitigt und die Flüs- 
sigkeit klar geworden ist. Dann gebe man 8 g Benzoösäure hinzu, 
welche, wie oben schon erwähnt, dazu dienen soll, dem Überzug 
eine hellere Färbung zu erteilen. Diese Zugabe der Benzoesäure 
ist jedoch nicht unbedingt erforderlich. 

Schließlich füge man zu der Lösung noch 11 Wasser, worauf 
diese fertig zur Herstellung des Überzuges ist. 

Die auf diese Weise gewonnene Flüssigkeitsmenge wird ca. 
415, l betragen. Wenn auch diese Lösung zur Herstellung des Pal- 
ladiumüberzuges in kaltem Zustande verwendet werden kann, s0 
ist es doch bei weitem vorteilhafter, dieselbe auf ca. 48° C zu er- 
wärmen. Palladium läßt sich auf Messing, Kupfer, Stahl oder Eisen 
niederschlagen, und wird die Erzeugung eines ziemlich starken 
Überzuges nur eine Zeit von 5 bis 10 Minuten erfordern. Man 
kann eine Platin- oder Kohlenanode benutzen; die erstere ist selbst- 
verständlich die vorteilhaftere, allerdings auch die teurere. Die 
Badflüssigkeit soll in einem Porzellan-, Glas- oder emaillierten 
Gefäß verwendet werden. 

Es genügt ein Strom von 1 bis 2 Volt. Pusch. 

13. Um einen Aluminiumgegenstand eine schöne Mattierung zu 
erteilen, lasse man ihn 3 bis 5 Minuten in der Natronlösung. Man 
kann Kali- oder Natronlauge verwenden; die erstere wirkt schneller, 
doch ist das Endresultat dasselbe. J. 
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Freifallende Collmann-Steuerungen, 
deren Berechnung und Konstruktion. 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 21 und Abbildungen, Fig. 242 bis 248. 


Zusammenfassung. Es werden die verschiedenen Ausführungen 
von neuen Collmann-Steuerungen mit Öl- und Luftpuffern an Hand 
von Zeichnungen besprochen und die Berechnung der Ventile und 
Federn, sowie die Ausmittelung der Steuerung durchgeführt. 


Wenn auch in neuerer Zeit die freifallenden oder Ausklink- 
steaerungen an Bedeutung gegenüber den zwangläufigen Steuerungen 


Die Ventilspindel hat Labyrinthdichtung, so daß die Reibung 
sehr gering ausfällt. Das Schmieröl wird dem Dampf durch das 
Rohr r (Fig. 12) zugeführt, der Stopfbüchsenabdampf durch Rohr r, 
entfernt (Fig. 11). ` 

Wie bei allen freifallenden Steuerungen muß auch hier ein 
Puffer angewendet werden, der ein zu hartes Aufsetzen des durch 
die Feder beschleunigten Ventils auf seinen Sitz verhüten soll, 
indem er kurz vor dem Ventilschluß eine Verzögerung der bewegten 
Massen bewirkt. Der in Fig. 6 bis 10, 15, 16 und 18 dargestellte 
Collmann’sche Ölpuffer besteht aus einem auf die Ventilspindel 
geschraubten Kolben K, an dessen Umfang kreisrande Öffnungen o 


zurücktreten mußten, insbesondere gegenüber den gleichfalls höchst | (20 mm Durchmesser) angebracht sind. Beim Öffnen des Ventils, 


einfachen Konstruktionen von Lantz, 
Proell-Schwabe, Stumpf u. a., so kom- 
men doch vor allem dort, wo weniger 
auf hohe Umlaufzahlen als auf leichte 
Verstellbarkeit durch den Regulator Wert 
gelegt werden muß, häufig die Ausklink- 
steuerungen zur Verwendung. DBeisp. 
wird die durch Einfachheit und bequeme 
Zugänglichkeit gekennzeichnete neue 
Collmann-Steuerung besonders dann 
verwendet, wenn es sich um automatische 
Leistungsregelung handelt, wie z. B. beim 
Antrieb von Luftkompressoren und. ähn- 
lichen Arbeitsmaschinen. 

Mit Hilfe eines Druckreglers von 
verhältnismäßig geringer Verstellkraft, 
welcher unmittelbar auf die Expansions- 
welle einwirkt, ist es dann möglich, die 
empfindlichste Einstellung der gewünsch- 
ten Umlaufszahl und damit der erforder- 
lichen Leistung der Maschine zu bewirken. 


Bei der Ausführung von Schüch- 
termann & Kremer in Dortmund 
(Fig. 242 u. Tafel 21, Fig. 6 bis 13, 
15, 16 u. 18) wird das gegabelte Ende 
der Exzenterstange E (Fig. 242 u. Fig. 11) 
durch die Lenker L um den Zapfen Z 
geführt. Die in der Gabel aufgehängte 
Mitnehmerklinke M wird durch den 
Federpuffer O dauernd sanft angedrückt, 
wodurch ruhiges Einfallen der Klinken 
erreicht und ein Flattern derselben ver- 
mieden wird. Die aus gehärtetem Stahl 
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Fig. 242. Z. A.: Freifallende Collmann-Steuerungen, 
deren Berechnung und Konstruktion. 


also Aufwärtsgang des Kolbens, tritt das 
Öl widerstandslos unter denselben und 
zwar durch die weiten Öffnungen 0, sowie 
durch das Ringventil v, das aus einem 
1 mm starken, auf den konsolartigen 
Ansätzen des Ventilhalters h ruhenden 
Stahlring r besteht (Fig. 6, 7 und 10). 

Beim Fallen des Ventils tritt zu- 
. nächst das Öl ungehindert von der un- 
teren Seite des Kolbens in den oberen 
Raum über. Gegen den Ventilschluß hin 
verringert sich aber mehr und mehr der 
Durchfiußquerschnitt der kreisförmigen 
Öffnungen, erhöht sich also der Wider- 
stand, bis nur noch die spitzen Nuten n 
der Öffnungen o offen sind. Die auf 
die bewegten Massen verzögernd wirken- 
de Tätigkeit des Ölpuffers, der durch 
Drehen des Gehäuses G, Fig. 18 auf 
dem mit Feingewinde versehenen Ventil- 
bock eingestellt wird, tritt also hier erst 
gegen den Ventilschluß ein, nach voran- 
gehender, fast ungehemmter Abwärts- 
bewegung, wiihrend bei den unten zu be- 
sprechenden Luftpuffern die allmähliche 
Steigerung der Luftspannung sich über 
- den ganzen Ventilhub erstreckt. Ferner 
_ haben Ölkatarakte den Vorteil, daß die 
Schlußgeschwindigkeit bei allen Ventil- 
hüben angenähert gleichbleibt. Die Fe- 
der F hat nur das Gewicht der Spindel 
zu tragen. Damit am Austritt derselben 
eine Stopfbüchse vermieden wird, ist die 
Rotgußbüchse b, Fig. 8 bis über den 


hergestellte Steuerschneide s, setzt sich beim Abwärtsgang auf | Ölstand hochgeführt. (Ablaßschraube s, Stellschraube s,, siehe 


die Platte s des Ventilhebels auf und drückt diesen nieder. Sie 
hebt also das Ventil solange an, bis die untere Fläche der Klinke 
durch die Rolle R des vom Regulator verstellbaren Hebels H 
abgelenkt wird und die Ausklinkung erfolgt. Beide Schneiden 
haben breite Arbeitsflächen, sind leicht auszuwechseln und können 
deshalb mehrmals benützt werden. 

Das durch eine im Dampfraum liegende Kegelfeder belastete 
Ventil ist mit ebenen Sitzflächen und Überdeckungsringen ausge- 
führt, so daß der Ventilschluß, also die Expansion, schon erfolgt, 
wenn die Sitzflächen noch um die Deckung e voneinander entfernt 
sind. Das 'sanfte Aufsetzen des Ventils hat demnach keinen un- 
günstigen Einfluß auf die Schärfe des Abschlusses. Die mittleren 
Sitze des Korbes sind hochgezogen, damit der Dampf in senkrechter 
Richtung dem Ventil zuströmt, ein Kippen des letzteren also ver- 
mieden wird. Die Nabe des Ventils führt sich an dem angegossenen 
Stift des Korbes S, Fig. 11, Taf. 21; die Bohrungen b sollen das 
Ansammeln von Wasser verhüten. | 


Fig. 18.) | 

Bei der in Fig. 1 bis 5 u. 14 dargestellten Ausführung wird 
die Klinke K durch eine an der Gabel G befestigte Feder F an- 
gedrückt. Die Klinkenstellung entspricht dem Augenblick des 
Aufsetzens der Steuerschneiden bei 0°/, Füllung; die Klinke wird, 
ohne daß der Ventilhebel niedergedrückt wird, von der aus Vulkan- 
fiber bestehenden Rolle R abgelenkt. Ein Hängenbleiben des Ventils 
ist, wie bei der oben besprochenen Konstruktion, dadurch ver- 
mieden, daß die mit einem Schlitz versehene Klinke beim Auf- 
wärtsgang die Nase N des Ventilhebels mitnimmt. 

Geräuschloses Anheben des Ventils würde erfordern, daß die 
Klinke schon bei ihrer höchsten Lage sich auf den Ventilhebel 
aufsetzt. Die Rücksicht auf Ungenauigkeit in der Ausführung be- 
dingt aber einen gewissen Überhub der Klinke, der in Fig 4 4,5 mm 
beträgt. 

Auf der Ventilspindel sitztein in das Federgehäuse eingeschliffener 
Luftkolben k, der beim Aufwärtsgang des Ventils durch den Zisch- 
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hahn Z Luft ansaugt. Beim Fallen des Ventils wird diese kom- 
primiert. Die angesaugte Luftmenge und damit die Pufferwirkung 
und Schlußgeschwindigkeit ist von der Größe des Ventilhubes ab- 
hängig. Bei kleinen Füllungen kommt daher keine genügende Ver- 
zögerung zustande; wird durch die Stellschraube S der Austritts- 
querschnitt der durch die Öffnungen O, Fig. 1 u. 4 am einge- 
schraubten Ventildeckel entweichenden Luft verringert, so entsteht 
bei großen Füllungen, bei denen infolge des größeren Ventilhubes 
mehr Luft angesaugt wird, eine zu starke Pufferwirkung und 
damit eine zu große Drosselung des Eintrittsdampfes. Bei Luft- 
puffern ist man also, im Gegen- 
satz zu den Ölpuffern, hinsicht- 
lich der für dauerndes Dicht- 
halten der Ventile erforderlichen 
Schlußgeschwindigkeit von deı 
Zuverlässigkeit des Maschinisten 
abhängig. 


Fig. 17 u. 19 bis 25 zeigt 
die Steuerung des Hochdruck- 
zylinders einer von Schar- 
rer & Groß in Nürnberg 
ausgeführten Tandem -Ventil- 
maschine, die bei BI. un mm 
Zylinderdurchmesser, 550 mm 
Hub und 140 Uml. Min. 150 PS. 
leistet. Die Klinke wird durch 
den Federpuffer F (vgl. Fig. 21 
u. 23 bis 25), der an dem Len- 
ker L befestigt ist, angedrückt. 
Die Ablenkung der Klinke er- 
folgt durch den vom Regler 
verstellbaren Daumen D, Fig. 17 u. 25. Ein Hängenbleiben der 
Ventile ist dadurch vermieden, daß an den Ventilen angebrachte 
Nasen n in entsprechende Schlitze s der Führungshebel L eingreifen. 

Auf der Ventilspindel sitzt der Ölpuffer k (Rotguß), auf dessen 
oberen Teller die Feder drückt. Die Einstellung geschieht durch 
Verstellen der im Ventilbock befestigten Pufferführung b. 





Fig. 243. Z. A.: Freifallende Coll- 
mann- Steuerungen, deren Bercch- 
nung und Konstruktion. 


Berechnung der Steuerung. 


Es ist die in Fig. 17 u. 19 bis 25 auf Taf. 21 dargestellte 
Steuerung nachzurechnen. 
Die Daten des Zylinders sind D = 300 mm, S = 550 mn, 
n= 140 Uml./Min. 
Die Kolbenfläche ist 
2. 
F = Lai — 706,8 em? 


Die mittlere Kolbengeschwindigkeit beträgt 
Bn (Ab: 140 


ee ag S 2,57 m/sek. 
Mit w = 35 m/sec. mittlerer Dampfgeschwindigkeit ist der 
706,8 - 2,57 
freie Ventilquerschnitt f = —— _— - = 52 cm”. 


35 


Nimmt man die Verengung des Durchströmquerschnitts durch 
Rippen, Nabe usw. zu 35°/, an, so ist der Ventildurchmesser 


ı/ 52-4 
— — — 
d — 10,2 cm ~ 100 mm 
Soll die Ausklinkung bei normaler Belastung der Maschine 
nach einem Kolbenweg von 20°, (entsprechend einem Kurbel- 
drehwinkel w = 53° 20’) erfolgen, so ist die Kolbengeschwindig- 
keit unter Voraussetzung unendlicher Pleuelstangenlänge 
c = v -Sin o. 
Darin ist die Kurbelgeschwindigkeit 
— 2. = <n = 0,55 TE = 4,02 m/sek., 
also c = 4,02 - sin 53° 20' = 3,23 m/sek. 


Mit w = 35 m/sek. Dampfgeschwindigkeit ergibt sich der nor- 
male Ventilhub aus F.c=2.d-n-h-w 
706,8 - 3,23 


-— = 1,04 em ~ 10,5 mm. 


* 2:10-n-835 





h 


Die konstruktive Ausbildung des mit Überdeckungsringen 
von der Höhe e — 2 mm versehenen Ventils zeigt Abb. Fig. 244, 
Skz. 1 u. 2. 

Die Exzentrizität r des Einlaßexzenters kann auf folgende 
einfache Weise berechnet werden: Trägt man in dem mit Exzen- 
trizität r als Halbmesser geschlagenen Exzenterkreis (Fig. 245) 
den Überhub s, die Überdeckung e, sowie das lineare Voröffnen ve 
(Ventilhub bei Kolbentotlage) auf dem den Klinkenhub darstellen- 
den Durchmesser mm ab, so erhält man bei Annahme unendlicher 
Stangenlänge die den Beginn der Voreinströmung und der Kurbel- 
totlage entsprechenden Exzenterstellungen Ve und K, sowie die 
ideale Kolbenweglinie KK,. Trägt man weiter auf KK, die nor- 
male Füllung (20°/,) auf und errichtet im Endpunkt eine Senk- 
rechte, so erhält man in E die dem Augenblick des Ausklinkens 
entsprechende Exzenterstellung und auf der Wagrechten mm den 
dem normalen Ventilhub h entsprechenden Klinkenhub a-h, worin 


a: : das Verhältnis der Längen von Lenker (Fig. 247 u. 248) und 


Ventilhebel, also von Klinkenhub und Ventilhub darstellt Nach Abb. 
Fig. 245 ist a. h = k + r» sin (w — ð); 
ferner das lineare Voröffnen a- ve = k — r. sin ð. 
Durch Subtraktion beider Gleichungen ergibt sich 
a (h — ve) = r [sin (w — ô) + sin dl: 
EE Bea ie 
~~ gin (w — 8) + sind” 

Nach Abb. Fig. 244 u. 245 ist das Verhältnis a = 1,9; wählt 
man ferner den Voreilwinkel 5 = 30°, die Überdeckung e = 2 mm 
und ve = 2 mm, so ist 

Der 134105 —2) ` ` 
sin (53° 20° — 30°) + sin 30° 

Teilt man die Kolbenweglinie KK, in etwa 10 gleiche Teile 
und errichtet auf den Teilpunkten Senkrechte, so lassen sich für 
alle Füllungen die zugehörigen Klinkenhiibe h,o, beg usw. dem 
Diagramm entnehmen. Dividiert 
man diese durch das Hebelver- (75 
hältnis (x — 1,9) und trägt diese | - 
Ventilhübe ba, bog usw. auf den | | 
Kolbenwegen als Abszissen ab, so 
entsteht das Ventilerhebungsdia- 
gramm (Fig. 246). Für die Schluß- Lack 
dauer der Einlaßventile kann bei b> 
Ausklinkung nach 50 Dia des Kol- 
benwegs S etwa 0,12 S ange- 
nommen werden und dann wie 
in Fig. 246 die Schlußlinie ein- 
getragen werden. 

Da die Voreinströmung aber 
erst beginnt, wenn das Ventil 
um die Deckung e gehoben ist, 
so können als nutzbare Ventil- 
hübe nur die Ordinaten betrachtet 
werden, die über der im Ab- 
stand e eingetragenen Wagrechten 
liegen. In Fig. 246 ist ferner 
über dieser Wagrechten die „60 m- 
Kurve“ eingetragen; die Ordinaten 
derselben sind mit einer Dampf- | 
P a m/sek. Fig, 244. Z. A.: Freifallende Coll 

Re e — pes noch die mann-Steuerungen, deren Berech- 
merkliche Drosselung im Indi- 
katordiagramm auftritt. RUNY. UN ORAON 

Es ist also für jeden Kurbeldrehwinkel œ der Ventilbub zu 
berechnen aus 

F.v 
N — 
h = 0,755 sin w (in cm). 

Für die Ordinate 10 ist z. B. sin wọ = 0,6 und h = 0,453 cm. 
Die Schnittpunkte der so berechneten Kurve mit den Schlußlinien 
ergeben die Kolbenstellungen, bei denen das Drosseln beginnt. 
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sın 0 = ee Sın w 


: 706,8 - 4,02 
2-10. rn: 60 


Berechnung der Feder. 


Die Feder des Einlaßventils ist so zu bemessen, daß der 
Federdruck imstande ist, das Ventil in der angenommenen Schlot: 








zeit von 12°/, des Kolbenwegs zu schließen und dabei die Stopf- 
büchsreibung an der Ventilspindel zu überwinden. Die größte 
Kolbengeschwindigkeit war Cmax = 4,02 m/sek.; also ist die Zeit 
des Ventilschlusses 
012-S 0,12-0,55 

= — = 02 = 0,0164 sek. 

Aus dem Diagramm (u. Fig. 25) ergibt sich der größte Ventil- 
hub zu h=18 mm. Die Beschleunigung ist dann 


` 2% bass _2-0,018 ` WE? 
— = jo — 134 m/sek.?. 
und der erforderliche Schließungsdruck, wenn aus der Zeichnung 
das Gewicht G von Ventil, Spindel und Puffer zu 1,6 kg ermittelt 


G 1,6 
S p= 981 134 = 21,9 kg. 
Bei Berechnung der Stopfbüchsenreibung sei vorausgesetzt, daß 
die ganze Packung mit dem Druck, gegen den sie abzudichten 
hat, an die Ventilspindel gepreßt werde. 
Ist die Packungslänge l = 5 cm, der Spindeldurchmesser 
d = 13 mm und die Reibungsziffer u = ax, so ist die Reibung 


R=d-n-l-p-u= 1,8-7: 5-117 = 11,2 kg. 


t 








ist, P= 


Die erforderliche Federkraft ist also, da das Ventilgewicht in 
gleicher Richtung wie die Feder wirkt: 

F = P + R — G = 21,9 + 11,2 — 1,6 = 31,5 kg. 

Mit Rücksicht auf den Puffer sei dieser Wert für die höchste 
Lage des Ventils auf Fmax = 35 kg erhöht. Wählt man (siehe 
Zeichnung!) den Federwindungshalbmesser r = 2,4 cm und die 
zulässige Drehspannung ka = 3400 kg/cm?°, so ergibt sich die 
Drahtstärke der Feder aus 


T y 
Fui t= 16° di. ka, 
— 
35 - 2,4 
= |/ ———— = 0,5 em = 6 
d Vs 0,5 cm = 5 mm 


Die Vorspannung der Feder, d. i. der Druck, mit dem sie 
auf dem geschlossenen Ventil lastet, werde zu 


F min — 0,8 Fmax 
= 0,8 - 35 ~ 27 kg 


gewählt. Dann ist die 
Spannungszunahme pro 
1 cm Federdurchbiegung 


— Fmax — Fmin 


h max 
35 — 27 
=g = 4,45 keem. 
Die Windungszahl 


der Feder ist bei G = 
800000 Schubelastizitäts- 


3G 
64-f-r3 
__ 0,54 - 800 000 


64-4.45.248 

Oft wird auch bei 
Berechnung von Ventil- 
federn die Tourenzahl 
der Maschine berücksichtigt, indem man die berechnete Feder- 


spannung mit einem Sicherheitsfaktor z. B. S=1-+ 150 multipli- 


ziert.*) Auch benützt man vorteilhaft bei Berechnung auf Ver- 
drehung das angenommene Verhältnis von Drahtstärke zu Win- 


modul m = 








125. 


Fig. 245. Z. A.: Freifallende Collmann- 
Steuerungen, deren Berechmung und Kon- 
struktion. 


dungsdurchmesser (e — is) . Mit der zulässigen Dreh- 
spannung geht man bis 4000 kg/cm*. Dann ist 
d op ~- 2n d op 
5*68. ee dÉ, ka = 0, 82, 
2 16 d ka F 16 d d ka 8 Gd 


*) Zeitschrift d. Ver. deutscher Ing. 1911, S. 2177. 
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Setzt man der bequemeren Rechnung halber ka = 4070 kg/cm? 
so ist F = 1600 . c- 8°. 
In obenstehendem Beispiel wäre also bei c = S 


Fmax = 31,5 (1 2 iso} = 61 kg 


61-8 ` 
uae ô == Vises ~ 0,55 cm = 5,5 mm 
ferner d= 8-5,5 ~ 45 mm. 


Die länge der Feder ist durch das Spannungsdiagramm 
Fig. 248 zu ermitteln (fmin U. fmax — Federdurchbiegungen). 

In Fig. 247 
ist die Bewegung 
von Klinke und 

Ventilhebel in 
Verbindung mit 
der Exzenterbe- 

wegung ange- 

geben. Die Ab- 
messungen des 

Diagramms (Abb. 
Fig. 245) sind zunächst in den Exzenterkreis übertragen; der 
Durchmesser mm stellt auch hier den Klinkenhub dar. Die Ex- 
zenterstellungen sind dann mit Hilfe der Stangenlänge auf dem 
mit der Länge l, des Lenkers geschlagenen Kreisbogen übertragen. 
Die Stellung AK entspricht dem Aufsetzen der Klinke (Anklinken) 
nach Durchlaufen des Uberhubes s. Verbindet man die einzelnen 
Punkte der Klinkenbahn mit dem Drehpunkt 0, so erhält man 
auf dem mit dem Hebelarm l geschlagenen Kreis die auf die Ventil- 
spindel zu übertragenden Ventilerhebungen fiir die verschiedenen 
Füllungen. 

Die von dem Daumen D abgelenkte Innenfläche der Klinke 
ist nach einem Kreisbogen um den Mittelpunkt M ausgebildet, 
der auf dem mit Halbmesser l geschlagenen Kreis liegt. Durch 
Auftragen der Ventilhiibe über dem Punkt M erhält man dann 
die Mittelpunkte der in Abb. Fig. 247 eingetragenen, die ver- 
schiedenen Klinkenstellungen markierenden Kreisbögen, an welche 
der Daumen D tangieren muß. Dabei verschiebt sich der Mittel- 
punkt m auf einem Kreisbogen um 0, nach m,. Die Drehung, 
welche der Regler der Regulierwelle zu erteilen hat, ist somit 
bestimmt. 





Fig. 246. Z. A.: Freifallende Collmann - Steue- 
rungen, deren Berechnung und Konstruktion. 


Die Einwirkung von Wasser auf eiserne Rohr- 


leitungen und deren Rostschutz. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann. 


Eine Studie. 
(Fortsetzung und Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 

Die Erwärmung erfolgte durch Heißwasser von 70 bis 80° C, 
welches in den oberen Teil der Heizschlange eintrat und mit etwa 
50 bis 60° C am unteren Ende wieder austrat. 

Der Vorgang der Verrostung ist wie folgt zu beurteilen: 
„Das kalte Wasser enthält gelöste Luft, die sich bei zunehmender 
Erwärmung vom Wasser indem Maße trennt, wie eine Abnahme des 
Lösungsvermögens eintritt. Es tritt infolgedessen bei Berührung 
des kalten Wassers mit den unteren Windungen der Heizschlange 
eine Entlüftung ein. Die aufsteigenden und durch dauernde Zu- 
führung von frischem, kaltem Wasser immer zahlreicher werdenden 
ausgeschiedenen Luftbläschen setzen sich an den Wandungen der 
eisernen Heizschlange fest und zwar besonders zahlreich an den- 
jenigen Stellen, die bereits eine gewisse Rauhigkeit besitzen. Luft 
und Wasser wirken gleichzeitig auf das Eisen ein, und das Rosten 
beginnt. An den sich so bildenden Roststellen werden sich, da sie 
im Vergleich mit den übrigen Teilen der Rohrwandung sehr rauh 
sind, die weiter infolge von Entlüftung frei werdenden Luftbläschen 
festsetzen und zu einer mehr und mehr zunehmenden Verbreitung 
und Vertiefung des Rostbeschlages und schließlich zum völligen 
Durchrosten der betreffenden Stellen führen. 

Unter der Voraussetzung, daß in je 100 ccm Wasser bei Sat- 
tigung mit Luft 0,8 ccm Sauerstoff (bei 0° C und 760 mm Barometer- 
stand) enthalten sind, welche 0,00114 g Sauerstoff entsprechen, 
könnte jedes Kubikmeter kalten Frischwassers im günstigsten 
Falle etwa 26,7 g Eisen in wasserhaltiges Eisenoxyd verwandeln.“ 
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Es ist einleuchtend, daß unter den vorliegenden Verhältnissen 
die Heizschlange bereits nach sehr kurzer Zeit unbrauchbar 
werden mußte. . 

Zur Verhütungder Rostgefahr wäre es nach Vorstehendem 
ratsam, die betreffenden Wassermengen vollständig zu entlüften 
oder den Sauerstoff sonstwie zu entfernen. Von den darauf ab- 
zielenden Maßnahmen käme z. RB das Auspumpen der Luft, Ab- 
kochen des Wassers oder das Binden des Sauerstoffs an in das 
Wasser eingehängte Holzkohle in Frage. Mit sämtlichen Hilfsmitteln 
ist zwar der gedachte Zweck teilweise zu erreichen und zum min- 
desten eine Verringerung des Sauerstoffgehaltes zu erzielen, die 
dadurch bedingten Kosten und Mühen stehen aber meistens in 
keinem gesunden Verhältnis zum Endergebnis, so daß diese Maß- 
nahmen schon aus diesem Grunde für Betriebe mit größerem Wasser- 
bedarf nicht in Frage kommen können. Benutzt man zum Binden 
des Sauerstoffes Holzkohle, so muß überdies das entlüftete Wasser 
sofort weiter verwendet, bzw. vor Wiedersättigung mit neuem 
Sauerstoff geschützt werden. Die zu diesem Zwecke beisp. wieder- 
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holt angewandte Ölschutzschicht soll aber den Erwartungen auch 
nicht immer entsprochen haben, abgesehen davon, daß sich eine 
derartige Maßnahme wohl auch aus Fabrik- und betriebstechnischen 
Gründen für die meisten Gebrauchswässer verbietet. 

Von den vielen Theorien, welche von namhaften Forschern 
aufgestellt sind, um die grundlegenden Voraussetzungen der Rost- 
erscheinung wissenschaftlich zu klären, ist die elektrolytische 
Theorie die am besten durchdachte. Hiernach steht es fest, 
daß das Entstehen von Korrosionen’ durch die Bildung zal- 
vanischer Elemente gefördert wird und zwar wird erfahrungs- 
gemäß bei einem aus zwei Metallen und dem Wasser gebildeten 
galvanischen Element meistens dasjenige Metall am stärksten an- 
gegriffen, welches in der Spannungsreihe dem Zink am nächsten 
steht. Die Reihenfolge der verschiedenen in der Praxis in Betracht 
kommenden Metalle in der Spannungsreihe ist aber je nach der 
in Frage kommenden Flüssigkeit, mit welcher die betreffenden 
Metalle in Berührung stehen, verschieden. 

Im nachstehenden soll nun weniger auf die rein theoretische 
Seite dieser Verhältnisse eingegangen werden und sei lediglich darauf 
hingewiesen, daß tatsächlich Eisen weniger vom Rost angegriffen wird, 
wenn es unter Wasser mit Zink in Berührung steht und daß anderseits 
die Korrosionen um etwa 50°, stärker sind, wenn Eisen beisp. 
mit Kupfer in Berührung steht. Ähnlich liegen die Verhältnisse bei 
Nickel, wobei die Anfressungen etwa 15 bis 20%, größer ausfallen, 
als wenn die Berührung mit Eisen nicht vorhanden ist. Wie schon 
erwähnt, ist die Art der Flüssigkeit von Bedeutung und üben 
beisp. Brunnen-, Leitungs-, See- und destilliertes Wasser einen 
unter sich vollkommen verschiedenen Einfluß aus. 
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Im Nachstehenden soll nun noch kurz auf die Rostschutz- 
Maßnahmen eingegangen werden. Von diesen können als bekannt 
vorausgesetzt werden: „Die Rostschutzfarben‘‘, ferner das Über- 
ziehen des Eisens mit anderen Metallen, wie Silber, Nickel, Kupfer, 
Zink usw. Weniger bekannt wird es aber sein, daß die Flüssig- 
keiten selbst unter Umständen einen Rostschutz darstellen 
können, daß sie andererseits aber, je nach ihrer Konzentration. 
auch rostverstärkend wirken können. So z. B. ergaben Versuche 
des Königl. Materialprüfungsamtes, daß verdünnte Lösungen we- 
niger Korrosionen verursachen, als destilliertes Wasser. Mit zu- 
nehmender Konzentration wächst aber in der Regel dann das 
Angriffsvermögen bis zu einem gewissen Maximum und verringert 
sich darauf wieder, selbst wenn die Konzentration der betreffenden 
Lösung weiter ansteigt. Nach den vorliegenden Versuchen hat sich 
ergeben, daß beisp. schon geringe Zusätze von Chromsäure und 
Kalisalze genügen, um einen sicher wirkenden Rostschutz zu ge- 
währleisten, dagegen beruht die Meinung, daß alkalische Lösungen, 
so z. B. Natrium- und Kalium-Karbonat, gegen Rost schützen, auf 
einem Irrtum. Es steht vielmehr 
fest, daß diese Lösungen, besonders 
ın kaltem Wasser, sogar direkt 
rostverstärkend wirken. 

Von den Metallüberzügen kom- 
men für den allgemeinen Betrieb 
die Silber- und Nickeliiberziize 
ihrer Kostspieligkeit wegen fast 
nur für kleinere Gegenstände in 
Betracht, die überdies in der Re- 
gel vorher zur Verbesserung der 
Schutzwirkung galvanisch verkup- 
fert werden. Dagegen findet man 
ım Maschinenbau des öfteren feste 

Kupferüberzüge, besonders bei 
größeren Pumpenkolben und 


Hub der Federwage ist so zu regulieren, 
daß de Einfallhinke sich nur hochsfers 
fıef auf de Hinkenplatte des 
Linlasshebeks aulsetzt 
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Fig. 247. Z. A.: Freifallende Collmann-Steuerungen, deren Berechnung 
und Konstruktion. 


Pumpenzylindern. Im allgemeinen haben aber auch diese Maß- 
nahmen der Kosten wegen weniger Aufnahme gefunden. Für 
Rohrleitungen insbesondere kommen fast nur die elektrolytisch 
verzinkten und die feuerverzinkten Überzüge sowie die Anstriche 
mit Rostschutzfarben in Frage. 

Nach den vom Königl. Materialprüfungsamt vorgenommenen 
Versuchen hat sich bezgl. der Zinküberzüge ergeben, daß feuer- 
verzinkte Versuchsrohre schon nach 24-tägiger Einwirkung von 
destilliertem Wasser in bezug auf Rostangriff “besser abgeschnitten 
haben, als elektrolytisch verzinkte. Bei ersuchen mit Leitungs- 
wasser trat diese Erscheinung noch deutlicher zutage. Die nach 
74 Tagen aus dem Wasser herausgenommenen feuerverzinkten 
Rohre zeigten ein glänzendes, sogut wieunverändertes Aussehen, 
im Gegensatz zu den elektrolytisch verzinkten, welche be- 
reits mit einer feinen aber festen Oxydschicht behaftet waren. 
Nach Ablauf einiger Wochen wurden die Versuchsstücke nochmals 
der Einwirkung von Wasser, während einer Zeit von 75 Tagen, 
ausgesetzt, wobei das Wasser zweimal erneuert wurde. Auch nach 
Ablauf dieser Zeit zeigten die feuerverzinkten Rohre ein besseres 
Aussehen und vor allem eine nur etwa 10%, betrag. Zinkabnahme, 
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als die elektrolytisch verzinkten Versuchsstiicke. Ein dritter Ver- 
such brachte die gleiche Erscheinung. Es bildete sich auf samtlichen 
Versuchsstücken eine weiBliche Schicht, welche zweifellos isolierend 
einwirkte und einen weiteren Rostansatz nicht zuließ. Weitere 
Versuche mit schwefliger Säure und Kohlensäure ergaben eben- 
falls, daß der Zinküberzug von feuerverzinkten Rohren weniger 
schnell angegriffen wurde, als bei den elektrolytisch verzinkten 
Stücken. 

Der Vollständigkeit wegen sei an dieser Stelle auch der nach 
dem Spritzverfahren hergestellten Metallüberzüge gedacht. 
Nach diesem besonders von Schoop ausgebildeten Verfahren 
lassen sich z. B. vollständig verbundene Eisenkonstruktionen nach 
Montage an der Betriebs- 
stelle mit Metallüberzügen 
von beliebiger Art und Stär- 
ke versehen. Besonders die 
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4 Möglichkeit die Überzüge, in 
jeder gewünschten Stärke 
und ` so fest herzustellen, 

PE. EE „ daß diese bearbeitungsfähig 
EH — sind, macht dieses Verfahren 
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bekanntlich allen galvani- 
schen und im Feuer herge- 
stellten Überzügen in bezug 
auf Stärke eine Grenze ge- 
setzt ist und diese Überzüge meistens nur eine Stärke von 1/199 
bis ®/,„ mm besitzen. 

Von allen Rostschutzmaßnahmen haben aber die Anstriche 
mit Rostschutzfarbe die größte Verbreitung gefunden. Der- 
artige Ölfarbenanstriche sind verhältnismäßig billig, sie können auch 
nach Ablauf einer bestimmten Zeit in gleicher Weise erneuert 
werden und bieten überdies einen guten Schutz, wenn die Aus- 
führung zuverlässig unter Verwendung geeigneter Rohstoffe auf die 
entsprechend vorbereiteten Anstrichflächen erfolgt. 

So einfach die Ausführung derartiger Schutzanstriche er- 
scheint, so haben doch die wissenschaftlichen Untersuchungen 
ergeben, daß gewisse Vorbedingungen zu erfüllen sind, um auf 
diesem Wege zum Ziel zu gelangen. Der doppelte, dreifache oder 
gar vierfache Anstrich von Farben allein tut es nicht, im Gegenteil, 
es steht sogar fest, daß die mehrfachen Anstriche weniger rost- 
schützend wirken, als der einfache Anstrich. Anderseits glaubte 
man früher, daß besonders dicke Farbanstriche für Luft und Feuch- 
tigkeit undurchlässig wären, während es heute nach den Versuchen 
von Simon, Liebreich und Spitzer feststeht, daß Eisen unter 
dem Schutzanstrich umso eher rostet, je stärker der 
Anstrich aufgetragen ist. Die mit verschiedenen an Leinölfirnis 
gebundenen Farben, wie Zinkweiß, Bleiweiß, Bleimennige und 
Eisenoxyd usw. vorgenommenen Versuche haben sämtlich das 
gleiche Ergebnis gezeigt. In physikalisch-chemischen Sinne sind 
sämtliche Farben durchlässig, so daß sowohl Dämpfe und Gase, 
als auch Feuchtigkeit hindurchdringen können. Es kommt aber 
noch hinzu, daß Leinöl selbst trocken noch Wasser abscheidet, 
welches unter einer vielleicht besonders dicken Farbschicht ruhend, 
dann die erste Veranlassung zur Rostbildung bietet. 

Aber auch die verschiedenen Farbpigmente unterscheiden sich 
in rostverzögernde, indifferente und rosterzeugende. Man sieht 
also, daß nicht jeder Farbstoff ‚rostschützend‘‘ wirkt, sondern 
sogar das Gegenteil bewirken kann. So ist z. B. nach Liebreich, 
das künstliche Eisenoxyd meistens ein rosterzeugender Körper, 
da es, wenn nicht sehr gut ausgewaschen, noch von seiner Fabri- 
kation her Säurereste enthalten kann. Nach Cushmann gehören 
zu den rostverzögernden Pigmenten folgende Farben: Zink- 
oxyd, Zinkchromat, Bleiweiß (nach dem holländischen Verfahren 
hergestellt) sowie Rebenschwarz. Zu den indifferenten Pigmenten 
gehören: Bleiweiß (nach dem Fällungsverfahren), Bleimennige, 
Lithopone, natürliches Eisenoxyd, Kaolin, gemahlener Quarz und 
Chromgelb. Zu den direkt rosterzeugenden Pigmenten zählen: 
Die verschiedenen Rußarten, Schwerspat, Carbon Black, Graphit 
verschiedener Herkunft, Preußisch Blau und wie bereits erwähnt 
das künstliche Eisenoxyd. 

Nach Liebreich treten auch bei Farbanstrichen die oben 
bereits besprochenen Verhältnisse der elektrolytischen Theorie 


Fig. 248. Z. A.: Freifallende Collmann- 
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in Erscheinung, da die Farbpigmente auch an sich Spannungs- 
unterschiede gegen Eisen aufweisen und somit ebenfalls bewirken, 
daß zwischen Farbe und Eisen galvanische Ströme fließen, welche 
im gleichen Sinne, wie oben beschrieben, zerstörend auf das Eisen 
einwirken. Wenn man nun ferner annimmt, daß das Eisen unter 
der Farbschicht mit einer Wasserhaut bedeckt ist, so entsteht 
auch hierdurch eine elektrische Spannungsdifferenz zwischen 
Metall und dem Wasser, wodurch sich das Eisen auflöst und anstelle 
dessen Wasserstoff abgeschieden wird. Dieses in der sog. zwei- 
wertigen Oxydulform aufgelöste Eisen stellt indessen noch keinen 
Rost dar, sondern wird hierzu sehr wahrscheinlich erst durch die 
Einwirkung von Sauerstoff oxydiert. 

Um Farbanstriche rostschützend zu gestalten, gibt 
es nur einen praktischen Weg. Man sorge in gleicher Weise 
wie oben angedeutet dafür daß das Eisen eine edlere Stelle 
als Wasserstoff in der für diesen Elektrolyten auf- 
gestellten Spannungsreihe einnimmt. Zu diesen Zweck 
werden den Farbpigmenten Stoffe beigemengt, welche Feuchtigkeit 
in eine alkalische Lösung verwandeln, sei es von selbst oder infolge 
der verseifenden Wirkung des betreffenden Farbstoffes. Die Er- 
fahrung hat indessen gelehrt, daß der einfache Zusatz von Alkali 
zu der Anstrichfarbe allein nichts nützt, daß ın diesem Falle das 
Alkali besonders bei Unterwasseranstrichen bald herausgewaschen 
wird. Die nach dem Liebreichschen Verfahren hergestellten Rost- 
schutzfarben bilden aber erst nach dem Hinzutreten von Feuchtig- 
keit Alkali und werden diese Rostschutzfarben-Anstriche außerdem 
noch durch einen zweiten gewöhnlichen Ölfarbendeckanstrich ge- 
schützt. Die der Farbe beigemengten Substanzen die Amide und 
Cyanamide der Alkalien schützen nach erfolgter Lösung das Eisen 
selbst vor dem Inlösunggehen und somit auch vor dem Rosten. 

Die Farbstoffe in anderer Weise zu schützen, etwa dadurch, 
daß man versucht, sie vollkommen undurchlässig zu machen, 
ist als gescheitert zu betrachten. Es kommt auch noch hinzu, 
daß beisp. sämtliche mit Leinöl angeriebenen Farben bei ihrer 
Trocknung Feuchtigkeit in Form von Wasser bilden, anderseits 
dürfen auch die Harzfarben nicht als vollkommen undurchlässig 
bezeichnet werden, trotzdem sie bei feuchter Luft und im Wasser 
verhältnismäßig hart bleiben und weniger durchlässig erscheinen. 

Zum Schluß sei noch auf die eigentlich selbstverständliche 
Forderung bei allen Farbanstrichen hingewiesen, die darauf hinaus- 
läuft, daß die Eisenflächen vor dem Anstrich in besonders 
sorgfältiger Weise gereinigt werden. Hat beisp. das Eisen schon 
vorher durch Rost gelitten und wird derselbe nicht in ausreichen- 
der Weise entfernt, so nützen die besten Rostschutzfarben- 
Anstriche nichts und die aufgewendeten Mühen und Kosten 
sind vergebens. Das Reinigen hat am besten auf trocknem Wege 
durch sorgfältiges Abbürsten zu geschehen, Säurelösungen sind 
möglichst zu vermeiden. 


Die Behandlung der Gestell- und Maschinensägen. 


Von Karl Micksch. 


Zusammenfassung. Aufgezählt werden die von den Praktikern 
oft verschieden beurteilten Behandlungs- und Anwendungsformen der 
Gestell- und Maschinensägen, Vorkehrungen zur Einschränkung der 
Rissebildung bei Sägeblättern, Prüfungsmerkmale der Qualität des 
zu Sägen verwendeten Stahls usw. Zugleich werden Anweisungen 
zum Schärfen und Härten der Sägeblätter und verschiedene praktische 
Winke zur sachgemäßen Montierung, sowie rationellen Ausnützung 
aller mechanisch arbeitenden Sägen gegeben. Rein theoretische Er- 
örterungen sind dabei, soweit sie nicht unbedingt erforderlich waren, 
vermieden. 


Die verschiedenen Merkmale, welche die dauernde Leistungs- 
fähigkeit der Holzbearbeitungsfabrik beeinflussen, sind zwar schon 
oft Gegenstand der Erörterung gewesen, aber viele der von den 
Fachgelehrtenaufgestellten Grundsätze lassen sich trotz ihres, oft 
sehr wertvollen Inhalts im täglichen, handwerksmäßigen Gebrauch 
nicht zur Anwendung bringen. Es ist eben leider vielfach zu schwer, 
die in jenen Auseinandersetzungen angegebenen Vorschriften 
zu verstehen und im gegebenen Falle richtig anzuwenden. 

Eine kritische Zusammenfassung der von zahlreichen 
Praktikern gesammelten Erfahrungen dürfte die beste 
Anregung für mancherlei Verbesserungen bieten. 
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Bestimmte Grundsätze, die für alle Betriebe unter allen Um- 
ständen maßgebend sind, lassen sich allerdings nicht aufstellen, 
aber in vielen Punkten wäre eine größere Einheitlichkeit in der 
Behandlungsweise durchaus notwendig. In manchem Betriebe 
finden wir noch heute Vorkehrungen und Einrichtungen, die ander- 
wärts längst über Bord geworfen sind! 

Als Beispiel hierfür diene das Stauchen der Zähne, das 
man an Stelle des Schränkens gesetzt hat. In verschiedenen 
größeren Werken ist das ,,vielgepriesene” 


pen AE 


Ca ry 
TE EES CA Ah k 
E AANA = Pale 


ANON 
DI EC ei Ge 





Fig. 249. Z. A.: Mischventil, Wasserstandsanzeiger und Restarting- 
Injektor, Bauart Hübner £ Mayer. 


Phasen genauer studiert worden und dabei hat sich denn ergeben, 
daß dasselbe keineswegs die behaupteten Vorteile mit sich bringt, 
sondern nur bei Hartholzsägen angewendet werden soll. Bei Weich- 
holz hat sich Schränken als vorteilhafter erwiesen. 


Ähnlich verhält es sich mit dem Grundsatz: „Kleine Zähne 
mit großen Zwischenräumen.“ Dieser ist manchmal richtig, 
in vielen Fällen aber direkt unzutreffend. 


Der von verschiedenen Autoren aufgestellte Grundsatz: ,,K reis- 
sägeblätter nicht größer als notwendig“ trifft ebenfalls 
im allgemeinen zu, müßte aber dahin ergänzt werden: ,, Kreis- 
sägeblätter nicht dicker als notwendig“. Dieser Anforderung 
kann aber nur dann Genüge geleistet werden, wenn die Säge in 
bezug auf Stahlqualität, Härtung, Spannung, Richtung usw. 
dem Benutzungszwecke vollkommen entspricht. Infolge der großen 
Fortschritte in der Stahlfabrikation ist es durchaus nicht allzu 
schwierig rationell arbeitende Sägen zu erhalten, aber die Be- 
deutung der zweckmäßigen Auswahl der Schneidewerkzeuge wird 
in der Regel unterschätzt und auf die Präzision des Betriebes, die 
Behandlung und Pflege der Blätter wird die erforderliche Sorgfalt 
oft nicht verwendet. Durch sorgfältige Sägeversuche konnte festgestellt 
werden, daß gute Sägen in einigen Fällen bei derselben Schränkung, 
Schärfung und Umlaufsgeschwindigkeit das dreifache, sogar das 
Vierfache leisteten wie geringere Qualitäten. Der erklärlicher- 
weise bedeutend höhere Preis der Sägen hält allerdings viele von 
der Beschaffung guter Sägen ab. Der Vorteil einer guten Säge 
liegt aber nicht allein in der rationellen Wirkungsweise, sondern 
auch die Menge des Sägesmehls wird dabei in der Regel derart ver- 
mindert, daß der höhere Aufwand schon hierdurch aufgewogen wird. 

Die Beschaffung billiger Sägen motiviert man in der Regel 
damit, daß man behauptet, die teuern Band- und Kreissägen 
zerrissen ebensooft wie die billigen. Geht man jedoch dieser Be- 
hauptung auf den Grund, so findet man, daß die teuren Sägen 
genau so wie die billigen meist falsch behandelt werden. Auf 
diese Weise erklärt es sich dann, daß ein und dieselbe Säge sich 
an einer Stelle als verwendbar erweist, in anderen Händen dagegen 
zu allerhand Austellungen Anlaß gibt. 

Betrachten wir die täglichen kleinen und größeren Störungen 
etwas näher, so sehen wir, daß zur richtigen Beurteilung der mannig- 
fachen Merkmale schließlich doch eine ziemliche umfangreiche 
praktische Erfahrung und beträchtliches theoretisches Wissen 
erforderlich sind. 

Die verschiedenen Holzarten erfordern natürlich in bezug 
auf Größe, Form, Breite, Stärke, Bezahnung und Montierung 
jeweilig verschiedene Sägen und die Praktiker sind sich im all- 
gemeinen über die Leistungsfähigkeit der am meisten gebräuchlichen 
Sägearten klar, aber die Merkmale sind bei einem so diffizilen 
Werkzeuge, wie es die Säge ist, so ungewöhnlich mannigfach, daß 
selbst dem Erfahrenen Einzelheiten entgehen können. 


Stauchen in seinen | 
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Von den zahlreichen in der Fachliteratur aufgestellten all- 
gemeinen Grundsätzen sollen hier nur einige der am meisten un- 
beachteten wiedergegeben werden. Die Prüfung der Blattstärke 
mit der Mikrometerschraube soll nicht nur im Rücken und an der 
Schneide, sondern auch in der Mitte erfolgen, weil namentlich lange 
Sägen, wie Gattersägen, Bandsägen, Krahn- und Spannsägen, 
nach dem Rücken zu gleichmäßig dünner werden sollen, bzw. sich 
von der Mitte der Breite nach dem Rücken zu verjüngen sollen. 
Mitunter sind die Blätter nur im Rücken einige Zentimeter mc: 
brangt“, wodurch natürlich ein Vorteil kaum erwachsen kann. 


Bei einer neuen Säge ist ferner darauf zu achten, daß die Zahn- 
linie eine durchaus regelmäßige Form hat; bei gerader Zahn- 
spitzenlinie dürfen vorstehende oder zurückstehende Zähne nicht vor- 
kommen, ebenso soll die gekrümmte Zahnspitzenlinie keine unregel- 
mäßigen Kurven zeigen. Das Blatt soll nicht nur gleichmäßig 
gehärtet, sondern such gut gerichtet und gespannt sein, d. h. alle 
Punkte einer Blattfläche müssen in einer Ebene liegen. 

Entsprechend dem sehr verschiedenen Verwendungszwecke 
ist es schwer, genaue Härtegrade für bestimmte Hölzer vorzu- 
schreiben, man kann im allgemeinen wohl sagen, daß eine Säge, 
solange sie sich noch schränken läßt ohne zu brechen, nicht zu hart 
ist. Das Blatt soll eben hart, aber nicht spröde sein. 

Die Zahnformen wechseln bekanntlich ebenfalls sehr. Die 
Grundform ist gewöhnlich ein spitz-, recht- oder stumpfwinkeliges 
Dreieck in verschiedener Zusammenstellung und Ausbildung der 
Zahnlücken. Um die Instandhaltung der Zahnlücken zu erleichtern, 
werden hinter diesen bisweilen Löcher angebracht, die eine bessere 
Entfernung der Späne und eine Kühlung des Blattes ermöglichen 
sollen. Mit Rücksicht darauf, daß die Späne ein wesentlich (durch- 
schnittlich fünfmal) größeres Volumen einnehmen als das nicht 
zerspante Material, ist die Entfernung von Zahn zu Zahn in der 
Regel verhältnismäßig groß. 

Um Form und Größe der Verzahnung dem Verwendunes- 
zwecke richtig anzupassen, bedarf es ebenfalls ausreichender Er- 
fahrung, denn hartes 

und weiches Holz, 
Lang- oder Quer- 
schnitt erfordert ver- 
schiedene Verzahnung. 
Je härter das Holz, 
desto rechtwinkliger 
der Zahn, bei weichem 
Holze wird die spitze 
Zahnform rationeller 
wirken. Die gleichge- 
formten Zähne dürfen 
weder in der Spitze 
noch am Zahngrund 
Verschiedenheiten 
aufweisen; ebenso 
müssen die, die Seiten 
der Zähne begrenzen- 
den Linien in einem 
und demselben Winkel 
zu der die Zahnspitzen 
begrenzenden Linie 
stehen. Sind die Zähne 
im Verhältnis zu den 
übrigen Maßen der 
Säge zu groß oder zu 
klein, so arbeitet die 
Säge unwirtschaftlich. 

Gestell- und Ma- 
schinensägen in bester 
Beschaffenheit sind heute in der Regel an der Schneide stärker 
alsim Rücken, so daß sich ein Stauchen oder Schränken erübrigt; 
will man jedoch das Blatt der Holzart entsprechend schränken, so 
soll dies möglichst wenig und genau gleichmäßig erfolgen. 

Die oft geäußerte Ansicht, daß dünne Blätter rationeller 
schneiden als dicke trifft nur bedingt zu, denn in der Praxis 
ist ganz genau ausprobiert worden, daß ein, nur einen Bruchteil 
eines Millimeters stärkeres Blatt einen kräftigeren Vorschub ver- 
trägt und größere Vorteile zeitigt als ein etwas dünneres Blatt, 
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welches für den angewendeten Vorschub selbst bei bester Beschaffen- 
heit nicht widerstandsfähig genug gewesen wäre. 

Auf alle Fälle erfordert die Höhe der Beanspruchung, welche 
die Säge erfährt, genaue Beachtung, denn ein zu kräftiges Vor- 
rücken verursacht bei nicht gehörig geschränkten und stumpfen 
Zähnen eine ungebührliche Erhitzung und Beschädigung des Blattes. 

Ein weiterer oft nicht hinreichend gewürdigter Punkt ist die 
Reinigung der Rundhölzer; diese verursacht zwar Arbeit 
und Unkosten, aber es ist jedenfalls vorteilhafter die Hölzer zu 
säubern, als die Sägen durch Sand und 
Steinchen vorzeitig stumpf zu machen. 
Der Werkzeugverschleiß und das damit 
verbundene Schärfen ist jedenfalls kost- 
spieliger, als die Reinigung des Holzes. 

Beim Schneiden harziger Hölzer 
wie Nadelhölzer, Koniferen usw. kann 
es vorkommen, daß sich Harz an der 
Säge ansetzt und zwar macht es dabei 
keinen Unterschied, ob es sich um eine 
Kreis- oder eine Bandsäge handelt. Man 
entfernt das Harz am einfachsten durch 
Bestreichen mit Petroleum, dem 10% 
eines ganz billigen Öles zugesetzt wer- 
den. Das verschiedentlich empfohlene 
Bespritzen mit kaltem Wasser wäh- 
Restarting-Injektor, Bauart — eo geg e e — 

Habner & Mayer. | schinensagen entschieden nicht 

ratsam. 

Um die Rollenflächen rein zu halten wird man verhüten 
müssen, daß Sägespäne auf die Rollen fallen. Zu diesem Zwecke 
wird bei aufrechten Sägen der unteren Führung ein Kragen an- 
geschlossen, welcher so gestaltet ist, daß sowohl die frei herab- 
fallenden, als auch die von der Führung abgestreiften Späne der 
unteren Rolle ferngehalten werden. Bei Blockbandsägen ist der 
Kragen in der Regel so gestaltet, daß die Späne abgeleitet werden 
und bei Tischbandsägen vertritt meistens der Tisch die Stelle 
des Kragens. 

Zu demselben Zwecke werden auch die Vorderflächen der 
Führungsbacken liegender Bandsägen schräg zur Bewegungs- 
richtung des Bandes gelegt. 

Aber auch die als Staub. sich verbreitenden Sägespäne 
legen sich auf den Sägerollen allmählich fest und bilden dort Er- 
höhungen, die das Band gefährten. Die zur Beseitigung der Späne 
an der Rolle befestigten Schaber oder Bürsten müssen deswegen 
stets in Funktion und Ordnung gehalten werden. Bei einigen Kon- 
struktionen wird zur Vermeidung der Anhäufung von Spänen 
die Innenseite der unteren Bandrolle schweinsrückenartig gehalten. 
Die Arme dieser Rolle sind gegeneinander verschränkt, um etwaige 
Gußspannungen zu mildern. 

Sehr wichtige Glieder der Bandsäge sind ferner die Führungen. 
Um die freie Länge des Sägeblattes möglichst gering zu erhalten, 
„führt“ man das Sägeblatt. Diese Führungen sollen das Säge- 
blatt gleichzeitig gegen Verschiebungen schützen, welche recht- 
winklig zur Blattebene auftreten. Sie müssen aber zugleich 
den Druck aufnehmen, welchen das Sägeblatt in der Zuschieb- 
richtung erfährt. Die Führungen sind bei den mannigfachen Ma- 
schinensystemen sehr verschieden. Die einfachste Führung besteht 
in einem Klötzchen aus hartem Holz, in welchem ein Schlitz an- 
gebracht ist, dessen Weite der Bandsägendicke entspricht. Das 
Sägeblatt stützt sich mit seinem Rücken gegen die Sohle des Schlitzes 
und die Seitenflächen der Säge legen sich gegen die Seitenwände 
des Schlitzes. Nach diesem einfachen Prinzip hat man versucht 
Führungen auch in Metall auszuführen; sie können jedoch nicht 
befriedigen, weil die Seitenflächen des Schlitzes nicht nachstellbar 
sind und die Sohle stark abgenützt wird. Bei Blockbandsägen sucht 
man zuweilen stählerne Platten mit ihren Breitseiten gegen das 
Sägeblatt zu legen und durch Schrauben oder Keile nachzustellen. 

Bei verschiedenen älteren Konstruktionen legte man früher 
die Rücken der Sägeblätter gegen die trommelförmige Fläche 
leicht drehbar gelagerter Rollen. Das Verfahren war jedoch in- 
sofern mangelhaft, als der schmale Sägerücken in die Rollenfläche 
unregelmäßige Vertiefungen schnitt, ein Ubelstand, der auch durch 
Verschieben der Achsenrichtung nur wenig gemildert werden konnte. 
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Fig. 251. Z. A.: Mischventil, 


Wasserstandsanzeiger und 
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Etwas günstiger war das von Pfaff zur Rückenführung ver- 
wendete Hyperboloid. Durch Drehen einer geraden Linie um 
eine zweite, die zur ersten windschief liegt, entsteht die Hyper- 
boloidfläche. Eine nach diesem Prinzip gestaltete Rollenfläche, 
gegen den Sägerücken gedrückt, verteilt den Druck viel gleich- 
mäßiger als die trommelförmige Rollenfläche. 

Größere Einführung hat die Rückenführung von Ge- 
schwind & Co. gefunden. Das Sägeblatt wird seitlich durch zwei 
einstellbare Holzbacken geführt und legt sich mit seinem Rücken 
gegen eine leicht drehbare Scheibe, die in einer Metallfassung lagert. 
Eine gleichmäßige Abnutzung der Scheibe wird dadurch erzielt, 
daß der mittlere Teil der Scheibe oval vertieft und dadurch eine 
Rundung zur Stützung des Sägerückens verwendet wird. 

Die regelmäßige Einspannvorrichtung für liegende Sägen ist 
das Seitengatter; bei diesem wird das Sägeblatt durch die 
Hörner einerseits und die Stange andererseits zusammengezogen. 
Da die Stange von Biegungsspannungen freigehalten werden kann, 
ist bei dieser Anordnung eine größere Ausladung bei verhältnis- 
mäßig geringem Gattergewicht zu gewinnen. Das Gatter ist meist 
aus zähem Holz gefertigt, könnte aber seines geringen Gewichts 
wegen auch ganz aus Schmiedeeisen oder Stahl hergestellt werden. 

Die Frage, bis zu welchem Grade die Sägezähne stumpf 
werden dürfen, hängt zum Teil von dem Preise der Betriebskraft 
ab. Meist wird das Schärfen, bzw. Auswechseln stumpfer gegen 
scharfe Sägeblätter nach längeren Zeitabschnitten vorgenommen, 
weil hierzu eine längere Betriebsunterbrechung notwendig ist. 
Die Härte des Holzes übt natürlich den wesentlichsten Einfluß 
auf diesen Wechsel aus. Die Auffassung der Praktiker ist auch in 
diesem Punkte keineswegs einheitlich. 

Einen treffenden Einblick in die Wirkungsweise der Säge 
geben die von Oberbergrat Schemnitz ausgeführten Versuche, 
wobei folgendes festgestellt wurde: 

Eine Fichtenholz schneidende Säge, die in der Sekunde einen 
Weg von 1,33 m schneidend zurücklegte, erfordert nach dreistün- 
digem Gebrauch 1,75 mal soviel Betriebskraft als im frisch ge- 
schärftem Zustande und nach sechsstündigem Gebrauch mußte 
sogar 2,25 mal soviel Kraft aufgewandt werden. 

Die Abstumpfung, welche den Schnittwiderstand auf das 
1,75 fache erhöhte, war hiernach erreicht, nachdem die Säge 
3.3600 - 1,33 = 144000 m schneidend zurückgelegt hatte. 

Eine mit 60 m/sek. arbeitende Kreissäge erfährt, wenn 1/ der 
Zähne gleichmäßig arbeitet, voraussichtlich dieselbe Abnützung 
in einer halben Stunde. 

Es folgt daraus, daß der Gangart der Sägeblätter schon beim 
Bau der Sägemaschine erhöhte Aufmerksamkeit geschenkt werden 
muß. Diejenigen Sägen, deren Zähne in der Zeiteinheit einen 
großen Weg schneidend zurücklegen, müssen bequem und rascher 
auswechselbar sein, als die langsamer arbeitenden Sägen. 

Die gehörige Leistung der Säge ist jedoch nicht allein, wie 
bei jedem anderen schneidenden Werkzeug, durch die Schärfe 
bedingt, es muß bei der Nachschärfung vielmehr auch darauf 
gesehen werden, daß die Zahnspitzen genau in einer Linie liegen, 
d. h. die Ecken der Zähne sollen über die Seitenflächen genau gleich- 
weit hervorragen. Die mangelhafte Schärfe verursacht nicht allein 
erhöhten Widerstand bzw. größeren Kraftaufwand, sondern es 
wird auch eine Erwärmung des Blattes herbeigeführt, wodurch 
dieses schlaff wird und sich wirft. 

Abweichungen der Zahnspitzen von der geraden Linie belasten 
die vorstehenden Zähne zugunsten der zurückliegenden und zwar 
oft im Übermaß; wodurch dann das Verlaufen der Säge ent- 
steht. Dieses gewaltsame Abdrängen von der richtigen Bahn erzeugt 
rauhe Schnittflachen. 

Die zum Schleifen der Säge benutzten Schleifscheiben 
müssen je nach Art und Form der zu schärfenden oder schleifenden 
Werkzeuge sowohl in bezug auf Körnung und Härte, als auch hin- 
sichtlich der Form sorgfältig ausgewählt werden. Je stärker 
das Arbeitsstück ist, umso weicher und feinkörniger soll 
die Schleifscheibe sein. 

Um ein Ausglühen oder ein Anlassen des Werkzeuges zu ver- 
meiden, soll man die Berührungsflächen zwischen der Schleifscheibe 
und den Zähnen des Werkzeuges möglichst klein halten, d. h. stets 
möglichst schmale Schleifscheiben verwenden. Die Anfangsge- 
schwindigkeit der Schleifscheibe soll nicht mehr als 20 bis 25 m 
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in der Sekunde betragen, da größere Geschwindigkeiten sowohl 
das vorzeitige Unbrauchbarwerden der Schleifscheibe, als auch 
eine Gefährdung des Arbeiters herbeiführen können. Zu geringe 
Geschwindigkeiten verhindern die vollständige Ausnützung der 
guten Eigenschaften der Schleifscheibe. 

Ein beim Kreissägeblatt verhältnismäßig oft beobachteter 
Übelstand ist das Werfen. In der Regel sucht man hierfür in 
der Qualität des Blattes eine Erklärung. Bei genauerer Untersuchung 
stellt sich jedoch heraus, daß unzweckmäßiges Härten und 
Anlassen die Ursache des Mangels ist. Wird dies zeitig genug 
entdeckt, so kann der Schaden oft durch nachträgliches Aus- 
glühen verbessert werden. 

Überhitzte oder falsch gehärtete Blätter sollten vom 
Verkauf von vornherein ausgeschlossen werden. Oft werfen sich 
aber auch Kreissägeblätter, die aus bestem Material gefertigt 
und bei der Herstellung durchaus einwandfrei behandelt wurden. 
Läßt man die Kreissäge mit übergroßer Umdrehungsgeschwindigkeit 
laufen, so kann namentlich bei größeren Blättern ein ungleich- 
mäßiges Ausdehnen des Blattes eintreten. Die Umdrehungsge- 
schwindigkeit kann bei der Auswahl des Materials und bei der Her- 
stellung sehr wohl berücksichtigt werden. In der Regel sind ja 
auch die zulässigen Umlaufszahlen auf dem neuen Blatte vermerkt. 

Die Anforderungen, die in den einzelnen Betrieben an Kreis- 
sägeblätter gestellt werden, sind bekanntlich außerordentlich 
verschieden. Die Zahl der Umdrehungen schwankt zwischen 800 
und 2500 in der Minute und daher ist es sehr begreiflich, daß nicht 
jedes Blatt für jede Geschwindigkeit passen kann. 

Aber selbst dann, wenn die Qualität des Stahles den An- 
forderungen leidlich angepaßt ist, muß eine verständige Behandlung 
dazu beitragen, daß das Werfen des Blattes verhindert 
wird. Ein heißgelaufenes Sägeblatt sollte nicht durch plötzliches 
Stillsetzen sich selbst überlassen werden. Sind Vorrichtungen 
zur allmählichen Abkühlung mittels Luftstromes nicht vorhanden, 
so sollte man die Säge etwa fünf Minuten leer laufen lassen. Auf 
jeden Fall aber muß das sog. Abschrecken durch Übergießen 
mit kaltem Wasser vermieden werden. Die dadurch erzielte Ab- 
kühlung wirkt ungleichmäßig und bildet die am nächsten liegende 
Vorbedingung für das Werfen des Kreissägeblattes. 

Das Härten eines Kreissägeblattes ist besonders schwierig. 
Ein gleichmäßiges Erhitzen und ebensolches Abkühlen läßt sich 
erzielen, indem man die Stahlscheibe zwischen zwei passende 
schmiedeeiserne Scheiben spannt, mit diesen glühend macht und 
in Wasser abkühlt. 

Die Spannung ist bei allen Sägen ein sehr wichtiges Moment 
und speziell an die Kreissägen werden in dieser Hinsicht die höchsten 
Anforderungen gestellt, denn die Kreissäge hat nur einen festen 
Stützpunkt, ihre Achse. Infolge des ununterbrochenen Schnittes 
erhitzt sie sich leicht und verliert dadurch schnell ihre gute Spannung. 
Durch den schnelleren Gang und das raschere Arbeiten kommen 
selbst kleinere Fehler mehr zur Geltung. Die Montierung der 
Welle, die Größe der Flanschen im Verhältnis zur Blattgröße er- 
fordern daneben genaue Beachtung. 


Mischventil, Wasserstandsanzeiger und Restarting- 
| Injektor, 
Bauart Hübner & Mayer. 
Mit Abbildungen, Fig. 249 bis 252. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Skizzen dargestellt 
ist ein Restarting-Injektor, gleich gut für ortsfeste wie bewegliche 
Kessel zu brauchen und versehen mit einfacher Dampf- und paten- 
tierter Spiral-Kondensationsdüse, ferner ein Mischventil, geeignet 
um frischen Kesseldampf mit Abdampf, oder Dämpfe verschieden 
hoher Spannung unter sich zu mischen. Das Ventil trägt die Misch- 
düse im Zentrum des Gußkörpers; die Mündung der Düse ist dem 
Ausflußstutzen zugekehrt, so daß der frische Dampf saugend auf den 
Abdampf wirkt. Der Wasserstandsanzeiger enthält Klappen statt 
der Küken und kann von jeder Stelle aus betätigt werden. Vorteile: 
verwendbar bis 30 at. kein Festklemmen, leichtes Reparieren und 
Reinigen. 


Die besonders durch ihre Rohrbruch-Selbstschlußventile be- 
kannt gewordene Maschinen- und Dampfkessel-Armaturen-Fabrik 
Hübner & Mayer in Wien baut außer dem an dieser Stelle schon 


beschriebenen Restarting-Injektor Patent Dikkers den sog. 
Anschütz-Schlu-Injektor, (nebenbei bemerkt, nichtsaugend) und 
den Restarting-Injektor Monitor. 

Letzterer ist ein selbsttätig wieder ansaugender Dampf- 
kessel-Speise-Apparat für ortsfeste, Lokomobil- und Schiffs-Kessel. 
Er wird liegend nach Fig. 249 und stehend nach Fig. 250 ausgeführt. 
Das Kennzeichen des Injektors ist die patentierte Spiral-Konden- 
sationsdüse. Diese macht die bei einigen der älteren Typen vor- 
geschenen Klapp- und Schubdüsen entbehrlich. Der Dampf tritt 
bei a, das Wasser bei b ein; bei c wird das Speiserohr angeschlossen 
und mit d ist der Schlabberstutzen bezeichnet. Material ist Kanonen- 
brunze. Auch kann der Apparat sowohl rechts als links (vgl. Fig. 252) 
montiert und nach Belieben saugend und nichtsaugend verwendet 
werden. 

Normal soll der Apparat rund einen Meter über dem Fußboden, 
dem Heizer leicht erreichbar, angeordnet werden. In Fig. 252 
bezeichnet r den Injektor, b den Wasserbehälter, w die Wasser- 
zuführung, d die Dampfzuführung, s die Speiseleitung, s, den ın 
letztere eingeschalteten Speisekopf, u das Überlaufrohr und v das 
Entrahmeventil für Dampf. 

Der Dampf zum Betrieb des Injektors soll von einer so hoch 
als möglich gelegenen Stelle des Kessels, nie aber von einer anderen 
Zwecken dienenden Dampfleitung abgezweigt werden. Das Saug- 
rohr des Injektors soll mindestens 1, m unter dem tiefsten Wasser- 
stande enden. Ebenso empfehlen H. & M. FuBventile zu vermeiden 
und dafür lieber Saugsiebe anzuwenden. Der freie Gesamt- 
querschnitt der Löcher der Saugsiebe soll jedoch mindestens das 






* 


Fig. 252. Z. A.: Mischventil, Wasserstandsanseiger und Restarting- 
Injektor, Bauart Hübner & Mayer. 


vierfache des Rohrquerschnitts betragen. Das Schlabberrohr darf 
nie unter Wasser münden, ebenso soll der Wasserbehälter oben 
offen sein. 

Der Injektor, der für Kesseldrücke von 21, bis 15 at. und mehr 
zu brauchen ist, wird für eine Stundenleistung in l von 450 bis 12 750 
gebaut. Davon genügt die kleine Wassermenge für einen Dampf- 
kessel von 10 und die große für einen Kessel von 320 m? Heizfläche. 

Kommt es in der betr. Anlage vor, daß öfters frischer Ressel. 
dampf mit Abdampf gemischt werden muß, oder hat man mit 
Dämpfen von verschieden hoher Spannung zu arbeiten, so empfiehlt 
sich der Einbau des Mischventils Fig. 251. 

Das Ventil wird an irgend einer Stelle in die Abdampfleitung 
eingebaut und soll es ermöglichen, direkten Dampf in eine Abdampf- 
leitung einzuführen, ohne daß dabei ein schädlicher Rückdruck 
auf die Maschine ausgeübt wird. Es soll so die Leistung der Maschine 
durch Schaffen einer Entlastung erhöht werden. 

Der direkte Dampf wird durch eine gesonderte, in der Weite 
nach der erforderlichen Dampfmenge bemessene Leitung zugeführt. 
Innerhalb des Mischventiles geht die Leitung in eine Düse (vgl. 
Fig.251 ) über, die so gerichtet ist, daß der frische Kesseldampf 
auf den hinter der Düse gelegenen Teil der Rohrleitung eine saugende, 
auf den vorderen Teil eine drückende- Wirkung ausübt. Reicht 
die Menge des Abdampfes aus, um den Bedarf der Heizung ohne 
Kesseldampf zu decken, so ist das Mischventil zu schließen. 

Das Ventil wird für Weiten von 30 bis 150 mm gebaut. 

(Schluß folgt.) 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


48. Jahrgang. Nr. 43/44. 


Begründet von W, H. Uhland. 


4. November 1915. 
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Ableitung der Hauptformeln der zusammen- 
gesetzten Festigkeit. 
Von C. Eichelberger. 
Mit Abbildungen, Fig. 253 u. 254. 


Zusammenfassung. Es wird versucht in Kürze die Ableitung 
der Hauptformeln der zusammengesetzten Festigkeit zu geben. Dabei 
werden Formeln aufgestellt für Körperquerschnitte, die auf Biegung 
und Verdrehung beansprucht sind. 


Die Belastung eines Stabes kann auf verschiedene Arten ge- 
geschehen Er kann auf Zug, Druck, Biegung, Schub, Knickung 
und Verdrehung beansprucht werden. Die Beanspruchung eines 
Stabes erfolgt immer durch Einwirken einer äußeren Kraft. Diese 
äußere Kraft ruft dann innere Krüfte hervor. 

Im allgemeinen wirkt nun die innere Kraft schief gegen das 


zugehörige kleine Flächenstück (ähnlich wie Figur 258, Skz. 1 | 


angibt). 

Bezeichnet man mit F das Flächen- 
stück, mit P die innere Kraft, so ist 
die auf die Flächeneinheit entfallende 


Kraft p: DER Nr oe 


Die Kraft p wird die Spannung 
an der betreffenden Stelle genannt. Sie 
läßt sich in zwei Komponenten ø und t 
zerlegen. «~ heißt Normalspannung 
und steht auf der Fläche senkrecht. Die 
Tangentialspannung +t wirkt in 
Richtung der Fläche. 

Nun werde angenommen, daß ein 
zylindrischer Stab die Länge l und den 
Durchmesser d habe. Derselbe werde 
durch Zug beansprucht. Die Erfahrung 
lehrt dann, daß sich der Körper in axialer 
Richtung verlängert und außerdem sich 
in Richtung senkrecht zur axialen Rich- 
tung zusammenzieht. Der Stab weist 
also Formänderungen in der Längs- und 
Querrichtung auf. 

Hat sich jetzt die Länge eines Stabes bei Belastung um das 
Stück A vergrößert, so bezeichnet man das Verhältnis zwischen 
Verlängerung 4 und ursprünglichen Länge 1 mit Dehnung e. 
Es gilt die Beziehung: 

u Sy 2 2 72 24 2% 

Nach dem Hookschen Gesetze ist die Dehnung s der Span- 
nung e proportional. Bezeichnet a den Dehnungskoeffizienten 
und d ist die Dehnung für die Normalspannung 1 kg/cm?, so gilt 
die weitere Beziehung: 


TER TT, ... e ae Aë oO 


„Während aber der Stab in der einen Richtung verlängert 
wird, ist in der Querrichtung eine Verminderung des Durchmessers 
zu bemerken. Es soll der Durchmesser d auf d — ô vermindert 
werden. ö heißt die Verminderung des Durchmessers des Stabes. 
Das Verhältnis Ad heißt Querzusammenziehung und wird 
mit n bezeichnet. 


nd: a 4 


l Bezeichnet f den Schubkoeffizienten, das ist die Schiebung 
für die Tangentialspannung 1 kg/cm?, so gilt analog dem Hook- 
schen Gesetze, wenn ô die Tangentialspannung bedeutet: 


pp En we e O 





Fig. 253. Z. A.: Ableitung der Hauptformeln der 
susammengeseizten Festigkeit. 





Das Verhältnis zwischen Dehnung und Querzusammenziehung 
stellt eine Zahl dar, die mit m bezeichnet werden soll. Oft wird 
m die Poissonsche Ziffer der Querkontraktion genannt. 


m = —. s so e e e o o o Ô 
N 


Sie ist eine veränderliche Zahl, die vom Material abhängig 
ist. Für isotrope Körper ist sie im Mittel 3,5; für Metalle 3,33. 

Für die Berechnung der gesamten Dehnung sei angenommen, 
daß an einem Prisma (Fig. 253, Skz. 2) die angegebenen Kräfte 
in dem Schwerpunkte jeder Flächenseite angreifen und die an- 
gebenen Richtungen und Größen besitzen. Nach dem Superpositions- 
gesetz dürfen nun gleichartige und gleichgerichtete Wirkungen 
nach den Regeln der Algebra addiert und subtrahiert werden. 
Das Gesetz gibt uns somit einen Weg an, die gesamten Dehnungen 
nach jeder der drei Richtungen hin zu berechnen. 

Wirken ox, vy und o,, so dehnt sich der Würfel in Richtung 
der wirkenden Kräfte aus und zieht sich 
in Richtung senkrecht zu den wirkenden 
Kräften zusammen. In Richtung der wir- 
kenden Kraft ist die Dehnung: 


8x = A Ox; 8y == Ady; 800, 


In der Querrichtung findet eine Zu- 
sammenziehung statt und zwar ist fast 
ausnahmslos die Querdehnung kleiner als 
die Längsdehnung. Der zahlenmäßige 
Betrag um welchen die Längsdehnung 
größer ist als die Querdehnung ist durch 
die Poissonsche Zahl m angegeben. 

In der Querrichtung dehnt sich der 
Körper zusammen aus, um die Größen: 

gi = 7, g=; gi es 
m m m 

Alle drei sind mit dem negativen Zeichen 

versehen zu denken, da die Zusammen- 

ziehung entgegengesetzt zurLängsdehnung 

wirkt. Die resultierenden Dehnungen 

werden nun in jeder Richtung erhalten 


zu: èx = 8x + ey t+ Ez, by = E3 + &y + 8%, 
8, = ex -+ ey F a. 
Durch Einsetzen der entsprechenden Werte folgt: 


Oy Oz — Ox Uz 
KEEN Ve GE EE 
Oe Cy 
m m 


Nach kleiner Umformung lauten die Poissonschen 
Gleichungen der Gesamtdehnung in jeder einzelnen 
Achsenrichtung: j 


— = te 


m 


+ 


Be = 0 | y — 
— 


EE 6 


m 


Zur Weiterführung der Betrachtung muß angenommen werden, 
daß der Körper dem ebenen Spannungszustande unterworfen ist. 
Ein Körper ist dem ebenen Spannungszustande unterworfen, wenn 
die Spannungen in allen Schnittflächen, die man durch einen Körper- 
punkt legen kann in einer Ebene liegen. 

In Fig. 253, Skz. 3 stelle o den Körperpunkt dar; ab sei 
eine Schnittfläche in der Nähe des Punktes o: sie sei gegen die 
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xy-Ebene unter dem Winkel oe gegen die x-Achse geneigt. 
den Flächen oa, ob und ab wirken die gezeichneten Kräfte ox, 
dy, t, o und Ty = Tx. Da man es nun mit Kräften zu tun hat, 
so lassen sich die Gleichgewichtsbedingungen anschreiben. In 
Bezug auf die x-Achse lautet diese : 


ox (ab) sin o + Tx (ab) cos p = a (ab) sing + < (ab) cos ꝙ 

dx 8ing-+1,cosp—ssing+1cosp. .... 7 
Bezüglich der y-Achse besteht die Gleichgewichtsbedingung : 
dy (ab) cos p -+ 1x (ab) sin p = a (ab) cos gy — t (ab) sing 

oy cosp-+tzsng—=s«scosp—tsing. .... 8 


Die Normal- und Tangentialspannungen ø und r sind aus den 
beiden Gleichungen 7 und 8 zu bestimmen. 

Wird Gleichung 7 mit sin » und Gleichung 8 mit cos ¢ 
multipliziert und werden beide Gleichungen addiert, so folgt: 


o sin? » + o cos? p = a, sin? g + 0, cos? o + 2 rx cos ọ sing 


— 2 1 9 e? 
o (sin? g -+ cos? g) = Cx - (= "| Cy —— + Tx 8in 2 
ra og gt resin 2g. EEN, 


Durch Multiplikation der Gleichung 7 mit cosq und der 
Gleichung 8 mit sing, sowie nachheriger Subtraktion beider 
Gleichungen folgt: 


t Sin? g + 1 c08? p = Fx SİN pcos p+ Tx COS? P— Tx Sin? p—cy Sin p Cos ꝙ 
t (sin? œ + cos? g) = (ex — vy) sin 2 o + 1, cos 2p 
Cx — 0 A 
deed sin 2 + 008 2g — . 10 


> ur 
3 
A 
Q 


Fig. 254. Z. A.: Ableitung der Hauptformeln der zusammengesetzten 
Festigkeit. 


Durch geometrische Addition von s und z kann die gesamte 
resultierende Spannung zwischen o und +t gefunden werden. 
Hierzu vergleiche Fig. 253, Skz. 4. 

Hieran anschließend tritt nun weiter die Frage auf, wann o 
ein Maximum oder Minimum ist. 

Bildet man von Gleichung 9 den Differentialquotienten, so folgt: 


dco ` vy — 
de 2 

Diesen gleich Null gesetzt und die Gleichung nach 9 auf- 
gelöst ergibt: 





=) sin 2 9-2 41.008 29-2. 


2 Tx 

EE Sk ër oe Ar Se eg ST 

Der Winkel e gibt hier die Richtung an, unter welcher die 

größten Normalspannungen gegen die x-Achse geneigt sind. Da tg 2 ọ 

im ersten und dritten Quadranten positiv ist, so gibt es zwei Winkel 

29, einen Winkel im ersten Quadranten und einen Winkel o 

im zweiten Quadranten. Die Winkel g, die durch Gleichung 11 

bestimmt sind, geben die Hauptrichtungen an. Die N ormalspannung v 

ist daher ein Maximum oder ein Minimum in einer der Haupt- 
richtungen. 


In der Trigonometrie besteht die Gleichung: 
1 
cos 2 (e LE ee 
+ 7 1+ tg? (2 g) 
Durch Einsetzen des Wertes fiir tg 2 e aus Gleichung 11 folgt: 














TEE 
AU jg Hl ey o) 
E? Ty — ox)? 
Außerdem gilt noch die Formel: 
sin 2 p = tsp __ 


An ı 








Durch Einsetzen von (ee, welcher Wert aus Gleichung 11 zu 
entnehmen ist, ergibt sich: 
sin 2 d = E S VE un ax) S 

Vy — Ox Vie, — ox)? +4 E 

A 

EREM 
Durch Einsetzen der aus 12 und 13 ermittelten Werte für 
sin Ze und cos29 in Gleichung 9, folgt die größte und kleinste 

Normalspannung zu: 

(vy — Ty): (oy — ox) a 


+ e, ` KS SE 
2 2 Yo, = 0x)? + 4 r? 


sin 2g = 13 


l 
— es mër 28 


fex Ot, 


Ye — oli LA 





— ere 
2 Vie: — ox)? + 4 15 
Ux 70, 1 Se ` 9 
— Ef A Vie, — 0)? +422 DEEG E 


Die Größe und Richtung der Schubspannungen 
hat fast nur theoretischen Wert und läßt sich auf äbnliche Weise 
wie die Normalspannungen bestimmen. Es soll deshalb nicht 
weiter darauf eingegangen werden. 

In Gleichung 6 wurden die maßgebenden Dehnungen 
angegeben. Da nun weiter noch die Gleichung besteht s— ao, 
so gelten die Beziehungen: 


Ge + 0, ox + vy 
8x —ag—alo— > —- Ey =au=alı, — 
m m 
| Ox + Ty 
8, = Qa g zn Cz — =. i 7 
, m 
Durch Vereinfachen folgt: 
_ Ty + Cz — Ox 4 Oe 
C= Oxy ne d == dy — SE 
m m 
Ux +u : 
g = vu, — -> 7, 15 
m 


Häufig wird o, gleich Null. Es geht dann o, in c, und 
vy in o, über und bestehen dann für die maßgebenden Normal- 
spannungen o die Beziehungen: 
ie EEE woe . I6 

m m 

In den in der Praxis vorkommenden Fällen des ebenen 
Spannungszustandes wird e, = 0. Formel 14 ändert sich daher 
ab in: 


d = U 


— ra 2 | 472 _. x 1 3 Cu a 
gi = S { 9 Yo? -+4 1} und ee Tei Tk- 
Durch Einsetzen dieser Werte in Gleichung 16 folgt für die 
maßgebende Spannung: 


n= immm gt gba „(5 a TATE), 
— St ls sl Vad » 
taux = OT EMEP aR. 
tain =F plti (+H yet Fa) 
cain = li )—(1+ Jog EEA, 
tain = EO) VT aed. 
Die kleinste und größte maßgebende Spannung wird daher: 
gO) A LR CH oe EE 


Da in der Praxis meistens nur Metalle in Frage kommen 
und für diese m gleich 3,33 ist, so folgt als Resultat die be- 
kannte Formel: 





Si 6 TE ve TOX dr 
Ox 9 7 8,33 eg 9 ` 3,33 Ve + T 
a = 0,35 o, + 0,65 Yoz + 4r .. . . 18 
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Diese Formel ist die Ausgangsformel und die Haupt- 
formel für die zusammengesetzte Festigkeit. Es wird 
vorausgesetzt, daß hier das Hooksche Gesetz gilt, das Material 
ein isotropes ist und gleichartig belastet wird. Wird das Material 
nicht gleichartig belastet, so ist ein Korrektionsfaktor ein- 


zufügen. Es wird statt 1, der Ausdruck a, tr, gesetzt. Nach 
Bach wird: o 


ao = 7 ——. 
1,3. 1 

Dabei geben o und z die zulässigen Normal- und Tangential- 
belastungen an. Es kann auch o gleich k und e gleich ka gesetzt 


werden also: gu = is S 
Formel 18 geht daher über in: 
e = 0,85 e, + 0,65 Yo + 4 ag rż. —F . 19 


Diese Formel gilt, wenn ein Körper auf Zug und Schub, 
Biegung und Schub, Zug und Verdrehung oder Biegung und Ver- 
drebung beansprucht wird. Für die drei ersten Fälle gilt sie in 
der Form 19. Im letzten Falle werden anstatt der Normal- und 
Tangentialspannungen, die entsprechenden Momente eingeführt. 

Es ist nach der Lehre der Festigkeit: 


` M Mber _ Ma Mar 
"WI: eo Wee, Ge 

Hierin bedeuten: o, die Normalspannung, M, das Biegungs- 
moment WI das äquatoriale Widerstandsmoment, J das äquatoriale 
Tragheitsmoment, r der Abstand der äußersten Faser der neutralen 
Zone, tx die Tangentialspannung, Ma das Drehmoment, W, das 
polare Widerstandsmoment und J, das polare Trägheitsmoment. 
Außerdem: wird mit o die maßgebende Spannung bezeichnet, mit 
M das Moment, das sich aus M, und Ma zusammensetzen soll, 
und mit W das Widerstandsmoment des beanspruchten Körpers, 


a 
Ww 
M heißt in diesem Falle idielles Biegungsmoment. 
Durch die Einführung dieses Biegungsmomentes wird ein Mittel 
gegeben, die gewöhnliche Gleichung der einfachen Festigkeit an- 
zuwenden. 
Durch Einführen obiger Gleichungen in Gleichung 19 wird 
folgende Gleichung erhalten: 
M My. r Mir? 
ay = 0:85 + 0,65 ICH tn je a, 
= 


M a M3 
w= (088 "rel: +40} a 220.20 


Diese Formel ist die eigentliche Ausgangsformel für solche 
Körper, die auf Biegung und Verdrehung beansprucht werden 
und in der Technik häufig vorkommen. 

Im folgenden soll diese noch für einige Querschnitte näher 
betrachtet und daraufhin vereinfacht werden. 

Zuerst sei auf den kreisförmigen Querschnitt näher 
eingegangen. Ein Kreis habe den Radius r. Nach der Lehre der 
Festigkeit ist für diesen Körper: 


nrt nrt 


———— J)=2-J; 


Oe 





so gilt noch die Beziehung: 


d = 


nr? 
J =- ; way 


Durch Einsetzen dieser Worte in Gleichung 20 folgt: 


M Mé Mj 
EE Zuele cir + 408 ae: 
SR Kä KS Ka 





Durch Vereinfachen folgt: 
M = 0,85 M, + 0,65 YM? +a Mi ee, 21 
Für einen ellipsenförmigen Querschnitt Fig. 25,4 











Skz. 2 gestalten sich die Verhältnisse wie folgt. Es wird: 
n a? b nasb na? b 
J= — Jp= 2); dn zs z` — 


Durch Einsetzen dieser Werte in Gleichung (20) wird erhalten: 





M _ı Mp ME. 4 af M3 
— de ah S dE 
Veen 
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Durch Vereinfachen und Kürzen folgt: 


M = 0,35 My + 0,65 yM ZLeëMi - - - 22 
Beim Aufstellen einer Formel fiir die tibrigen Querschnitte 


wird wie folgt verfahren: Man geht von Formel 19 aus. Da die 
Beziehungen bestehen: 
— — und 1 = 
Wi * wW " Ma’ 
so ändert sich die Formel 19 in folgende um: 
M Mê Må 
w= O85 a > + 0,65 STEE 20a 


Diese Formel ist dieselbe wie die in 20 angegebene und ist 
die Ausgangsformel fiir solche Querschnitte, die sich nach Formel 20 
nicht so leicht behandeln lassen. Sie kommt fast nur ftir den 
rechteckigen Querschnitt in Betracht. Auch der I-férmige Quer- 
schnitt läßt sich mit dieser Formel behandeln. Vorausgesetzt sei 
auch hier, daß die Körper auf Biegung und Verdrehung beansprucht 
werden. 

Für den Fall desrechteckigenQuerschnittes (Fig. 254, 


Skz. 3 gestalten sich die Verhältnisse folgendermaßen. Es wird: 
bh? 2 
d — __ 2 
W = W' = — W = ö bh?. 
Durch Einsetzen folgt: 


0,85 Mp u 
— "Weër e SE 


Sc Mà 


ee) 


M = 0,85 My + Kë ge E . .. BB 


6 


Eine Formel für den I-förmigen Querschnitt, der auf Biegung 
und Verdrehung beansprucht wird, wird kaum gebraucht; er kann 
daher hier fortgelassen werden. 


Neue Konstruktionen für doppeltwirkende Zweitakt- 
Dieselmaschinen. 
Von Ingenieur Wilhelm Kreul. 
Mit Abbildung, Fig. 255. 


Zusammenfassung. Es werden die hauptsächlichsten Vorteile 
der doppeltwirkenden Zweitakt-Dieselmaschine un 
gegenüber den einfachwirkenden Maschinen derselben Art erwähnt 
und auf die Schwierigkeiten hingewiesen, die die allgemeine Einführung 
dieser Maschinen (besonders derjenigen stehender Bauart) verzögern. 
Unter Berücksichtigung einiger in der einschlägigen Literaturin letzterer 
Zeit erwähnten Motorkonstruktionen, werden die Mittel besprochen, 
die zur Erzielung einfacherer Konstruktionen führen könnten. 
Im Anschluß daran wird die Neukonstruktion einer derartigen 
Maschine beschrieben, wobei besonders die Zylinder-, Ständer- und 
Deckelkonstruktion, Steuervorrichtung, Ventilkonstruktionen, Kühl- 
vorrichtung und unter Berücksichtigung der direkt umsteuerbaren 
Maschinen auch eine AnlaB- und Umsteuervorrichtung erwähnt werden. 
Zum Schluß wird auf die Verwendungsmöglichkeit dieser Konstruk- 
tionen an liegenden, doppeltwirkenden Zweitakt-Maschinen und 
doppeltwirkenden Viertakt-Maschinen hingewiesen. 


In dieser Zeitschrift und in der sonstigen einschlagigen Literatur 
wurde bereits mehrfach die Méglichkeit der Verwendung doppelt- 
wirkender Zweitakt-Dieselmaschinen besprochen. Zweck dieser 
Zeilen soll sein, eine Neukonstruktion einer solchen Maschine 
weiteren Kreisen bekannt zu machen. 

Die Vorteile dieser Maschinen gegeniiber einfachwirkenden 
Zweitaktmaschinen bestehen hauptsächlich in der geringeren 
Raum-Beanspruchung und dem geringeren Gewichte pro PS, der 
geringeren Beanspruchung der Fundamente und Kurbellager, so- 
fern die Kurbeln der benachbarten Zylinder um 180° gegeneinander 
versetzt sind, dem besseren Gleichgange (wodurch geringeres 
Schwungradgewicht erforderlich) und bei umsteuerbaren Fahrzeug- 
motoren (besonders Schiffsmotoren) die größere Manövrierfähigkeit 
und weitgehende Verringerung der Umlaufszahl. 

Die Schwierigkeiten in der Herstellung doppeltwirkender Zwei- 
taktmaschinen, die beim Viertaktverfahren zum Teil schon be- 
hoben sind, sind durch das Zweitaktverfahren (während jeder 
Umdrehung erfolgt zwischen Arbeits- und Verdichtungshub der 
Spül- bzw. Ladevorgang) und durch die Eigenart der Diesel- 
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maschinen (hoher Anfangsdruck von etwa 35 bis 40 at. mit hoher 
Temperatur von etwa 2000° C) begründet und machen Konstruk- 
tionen erforderlich, die wesentlich von den bisherigen abweichen. 

Will man nämlich nicht wichtige, wärmetechnische Vorteile, 
die sonst einen höheren Brennstoffverbrauch nach sich ziehen 
würden, preisgeben, so hat nach dem Arbeitshube die Versorgung 
des Zylinders mit frischer Luft möglichst von den Zylinderenden 
aus zu erfolgen. Aber schon bei den einfachwirkenden Zweitakt- 
maschinen macht sich bemerkbar, daß die Unterbringung der 
Spülventile, des Brennstoffventils und des Anlaßventils in dem be- 
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einen wichtigen verbrennungstechnischen Vorteil preis, ohne indes 
eine einfachere Deckelkonstruktion erhalten zu haben. Aber auch 
die Steuerung der Ventile am unteren Zylinderdeckel wurde eine 
komplizierte; waren doch zur Betätigung der Ventile einer Drei- 
Zylindermaschine drei Stenerwellen und zwei Zwischenwellen er- 
forderlich, nämlich auf jeder Seite des unteren Zylinderdeckels 
eine Steuerwelle, für den oberen Zylinderdeckel eine Steuerwelle 
und für die Übertragung der Bewegung von der Kurbelwelle zu 
den Steuerwellen zwei Zwischenwellen.*) 

Die Konstruktionen der liexenden doppeltwirkenden Vier- 


schränkten Raume des Zylinderdeckels komplizierte Gußstücke | takt-Dieselmaschinen, bei denen die Ventile teilweise liegend und 
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Fig. 255. Z. A.: Neue Konstruktionen für doppeltwirkende Zweitakt- Dieselmaschinen. 


mit ungleichmäßiger Materialverteilung und wenigen engen Kühl- 
räumen ergibt.*) 

Bei der Doppelwirkung, wo der Zylinderdeckel der Kurbel- 
seite schon wegen der notwendigen Verbindung mit dem Gestell- 
balken wenig Platz übrig läßt, kommt hinzu, daß außer den er- 
wähnten Ventilen noch die Stopfbüchse für die Kolbenstange er- 
forderlich ist. 

Man hat deshalb versucht, dem unteren Zylinderdeckel eine 
andere Gestalt zu geben und brachte die Spülventile in seitlichen 
Taschen des Deckels unter. Hierdurch entstand aber eine weit- 
gehende Zerklüftung des Verbrennungsraumes und man gab somit 


*) Gassiers Magazine, März 1913, Seite 161, Fig. 14. 


stehend in der Zylinderwandung angeordnet sind und sich der 
Zylinder, trotzdem die Zylinderwand mit dem Kühlwassermantel 
aus einem Stück besteht, als betriebssicher erwiesen hat, weisen 
einen Weg, einfachere und betriebssichere Zylinderdeckel für 
doppeltwirkende Zweitaktmaschinen zu erhalten.**) 

Es sei gleich hier bemerkt, daß bereits mehrfach die Zylinder 
stehender und liegender einfachwirkender Zweitaktmaschinen eben- 
falls als ein Gußstück ausgeführt worden sind.***) 





*) Technische Rundschau Nr. 47, November 1912, Seite 62. 
20—22 und Cassiers Magazine, März 1913, Seite 215, Fig. 1°. 
sel 7.d. V.d. I. Nr. 32, August 1911, Seite 1329, Fig. 29—30. 

***) Cassiers Magazine, März 1913, Seite 216, Fig. 21 und Z. d. 
V. d. I. Nr. 32, August 1911. Seite 1327, Fig. 21. 


Fig. 


Bei der Anordnung der Ventile in der Zylinderwand ist es 
aber erforderlich, daß eine möglichst gleichmäßige Materialver- 
teilung in der Querschnittsebene des Zylinders und allseitige Küh- 
lung der Wandungen erzielt wird und daß Durchdringungen be- 
nachbarter Ventilstutzen vermieden werden. Versuche, die in 
neuerer Zeit an stehenden Motoren mit in der Zylinderwandung 
angeordneten Ventilen gemacht wurden, haben ergeben, daß der- 
artige Zylinder wohl als betriebssicher bezeichnet werden können. 
Bei den erwähnten Versuchen in dieser Richtung war man sogar 
noch einen Schritt weiter gegangen, indem man nicht allein die 
Spülventile, sondern auch die Brennstoffventile und das Anlaß- 
ventil in der Zylinderwand teilweise sogar tangential anordnete, 
was allerdings die Zylinderform schon wesentlich komplizierter 
gestaltet und auch die Materialverteilung ungünstiger beeinflußt. 

Ordnet man dagegen nur die Spülventile gleichmäßig verteilt 
radial in der Zylinderwand an, so entsteht außer der vollständig 
gleichmäßigen Materialverteilung und der reichlichen Kühlräume 
noch der Vorteil, daß der zur Verfügung stehende große Raum 
(der Umfang des Zylinders) die Unterbringung einer größeren An- 
zahl Spülventile gestattet, deren Durchmesser man im Interesse 
einer geringen Ventilmasse und kleinen Öffnung in der Zylinder- 
wand möglichst klein wählen kann. 

Die Anordnung der Spülventile in der Zylinderwand würde 
bei der stehenden Maschine liegende Ventile erfordern, was aber 
keine bemerkenswerte Mängel ergibt, wie die ausgeführten Kon- 
struktionen vieler Motoren, bei denen nicht allein die Brennstoff- 
und Anlaßventile, sondern auch die Einlaß- und Anlaßventile liegend 
angeordnet sind, bewiesen haben.*) 

Bei den doppeltwirkenden Zweitaktmaschinen, insbesondere 
bei der stehenden Mehrzylindermaschine (Reihenmotor), sind 
aber bei einer derartigen Anordnung der Ventile für die Betätigung 
derselben die üblichen Ventilsteuerungen nicht zu gebrauchen. 

Auch für direkt umsteuerbare Maschinen und Schnelläufer 
sollten möglichst wenig Steuerungsteile vorhanden sein und es ist 
danach zu streben, bei der doppeltwirkenden Mehrzylinder-Maschine 
mit einer Steuerwelle für beide Zylinderseiten auszukommen. 

Die Schwierigkeit in der Wahl der Steuerungen für diese Ma- 
schinenbauart hat dazu geführt, die früher schon mehrfach versuchte 
Steuerung der Ventile mittels eines besonderen Kraftmittels (Druck- 
luft, Öl usw.) wieder aufleben zu lassen. Sollte sich aber ein ein- 
facher, direkter, mechanischer Steuermechanismus für die Be- 
tätigung der Ventile doppeltwirkender Zweitaktmaschinen ermög- 
lichen lassen, so wäre dieses im Interesse der Betriebssicherheit 
wohl als eine gute Lösung zu bezeichnen. 

Der Bau doppeltwirkender Maschinen brachte es auch mit 
sich, daß die übliche, zentrisch im Verbrennungsraume angeordnete 
Brennstoffeinführung ersetzt werden mußte. Man fand den Ausweg, 
daß der durch die Kolbenstange entstehende, kreisringartige Ver- 
brennungsraum mit zwei Brennstoffventilen versehen wurde. 
Um nun den Brennstoff möglichst in den Kern der verdichteten 
Luft einspritzen zu können, teilte man den einen großen Ver: 
brennungsraum in zwei kleinere Verbrennungsräume, die in Aus- 
sparungen des Zylinderdeckels so untergebracht wurden, daß je 
eines der Brennstoffventile, die man am Umfange des Zylinders 
bzw. unteren Deckels anordnete, in den betreffenden Verbrennungs- 
raum mündete. Auch setzte man die Brennstoffventile annähernd 
tangential in die Zylinderwandung, ähnlich, wie sie bei Ausfüh- 
rungen der Doppelkolben (gegenläufige Kolben)-Maschinen an- 
gewandt sind.**) Im übrigen zeigen letztere Anordnungen, daß 
eine Unterteilung des Verbrennungsraumes nicht unbedingt er- 
forderlich ist. 

Eine weitere bemerkenswerte Änderung erfuhr durch den Bau 
doppeltwirkender Verbrennungsmaschinen die Kühlung der Ma- 
schinenteile, da außer Zylinderwand und Zylinderdeckel noch der 
Kolben und die Kolbenstange gekühlt werden müssen. Bei den 
liegenden Maschinen, insbesondere bei den GroBgasmaschinen 
ist die Kühlung der beweglichen Maschinenteile (Kolbenstange, 

Kolben) leichter durchzuführen, wie bei den stehenden Maschinen, 
da man zur Zu- und Abführung des Kühlwassers den vorderen und 





*) 2.d. V.d. I. Nr. 32, August 1911, Seite 1335, Fig. 58—59. 

**) Z. d. V.d.1. Nr. 32, August 1911, Seite 1328—29, Fig. 30 

a Cassiers Magazine, März 1913, Seite 215, Fig. 18 und Seite 214, 
lg. 15. 
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hinteren und bei der Tandemanordnung sogar noch den mittleren 
Kreuzkopf benutzen kann. Bei der üblichen Kühlvorrichtung 
stehender, doppeltwirkender Verbrennungs-Maschinen hat der- 
selbe Teil der Kolbenstange die Kanäle für die Kühlwasser-Zu- 
und Abführung aufzunehmen. Ferner sind bei dieser Vorrichtung 
die für die Kühlwasserzuführung erforderlichen Posaunenrohre oder 
Gelenke vermöge ihrer vielen beweglichen Teile und schwierigen 
Anordnung sehr umständlicher Art. 

Die sonstigen Vorrichtungen und Maschinenteile doppelt- 
wirkender Zweitaktmaschinen, wie die Schmiervorrichtung und 
die Stopfbüchse, unterscheiden sich nicht wesentlich von den gleichen 
Teilen der doppeltwirkenden Viertakt-Dieselmaschinen, so daß sie 
ohne Bedenken auf die Zweitaktmaschinen übertragen werden 
können, zumal sie sich bereits seit längerer Zeit bewährt haben. 


Unter Berücksichtigung vorstehender Gesichtspunkte sei in 
Fig. 255, Skz. 1 bis 7 und der folgenden Beschreibung die 
Neukonstruktion einer stehenden, doppeltwirkenden 
Vierzylinder-Zweitakt-Dieselmaschine vorgeführt. 

Die Hilfsmaschinen (Spülluftpumpe, Kompressor usw.) 
sind der Einfachheit halber fortgelassen, da ihre Konstruktionen 
sich durch die Doppelwirkung der Maschine nicht ändern. 

Die Skz. 1, 4 und 5, Fig. 255, zeigen verschiedene Schnitte 
durch den Arbeitszylinder. Die Spülventile sind an den Enden 
des Zylinders gleichmäßig verteilt radial in der Zylinderwandung 
angeordnet. Diese Spülventilanordnung gestattet die Anordnung 
einer größeren Anzahl kleiner Ventile, so daß einerseits die Masse 
des einzelnen Ventils eine geringe wird, das Dichthalten der Ventile 
besser gewährleistet ist und sich eine kleine Öffnung in der Zylinder- 
wand ergibt. Bei Verwendung kleiner Ventile, andererseits, wird 
durch die große Anzahl Ventile die Geschwindigkeit der Luft in den 
Ventilquerschnitten eine relativ geringe, so daß Verluste vermieden 
werden und eine möglichst große Spülluftmenge dem Zylinder zu- 
geführt wird. Die Spülventile stehen von dem Zylinderinneren 
soweit zurück, daß bei geöffnetem Ventil der Ventilteller sicher- 
heitshalber die Laufbahn des Zylinders nicht überragt. Skz. 5 läßt 
die gleichmäßige Materialverteilung und, trotz der Anwendung von 
fünf Spülventilen, die allseitigen, reichlichen Kühlräume erkennen. 

Ringförmige, vor dem Kühlwasserraum angeordnete Kammern 
sind für die Aufnahme der Spülluft, die von a (Fig. 255) kommt, be- 
stimmt, so daß die Festigkeit des Zylinders gegen Zug durch den 
Spülluftmantel, an dem auch die Spülventile befestigt sind, nicht 
unwesentlich erhöht wird. Da die ringförmigen Spülluftkammern 
einfache Hohlräume darstellen und die Öffnungen für die Ventile 
und der Spülluft-Eintrittsstutzen als Kernlöcher gut verwendbar 
sind, so ist der Zylinder ein verhältnismäßig einfaches Gußstück, 
zumal die sonstige Ausführung den aus einem Stück bestehenden 
Zylindern der einfachwirkenden Zweitaktmaschinen entspricht 
und für die Zugänglichkeit zum Kühlwasserraum genügend Kern- 
und Putzlöcher vorgesehen werden können. (Skz. 4). Auch kann 
man den Spülluftmantel für sich herstellen und am Zylinder 
anbringen oder es kann der Spülluftmantel und Kühlwasser- 
mantel aus einem Stück bestehen und die Zylinderwand als be- 
sonderer Einsatz ausgebildet sein, wobei die zwischen Kühlwasser- 
mantel und Zylinderwand befindlichen Ventilstutzen, die den 
Zylinderraum noch besonders vom Kühlwasserraum trennen und 
zur Aufnahme der Spülventilgehäuse bestimmt sind, durch ein- 
geschraubte Rohre ersetzt werden können. 

Aus der Skz. 1 ist zu ersehen, wie die bewährte zylindrische 
Form des Verbrennungsraumes gewahrt bleibt. Der Auspuffstutzen, 
Skz. 1 u. 4, ist mit einer größeren wassergekühlten Zunge ver- 
sehen, die die Festigkeit des Zylinders an dieser Stelle, wo der 
Zylinder durch die Auspufföffnung geschwächt ist, erhöhen soll. 
Zu gleichem Zwecke ist noch eine Deckelschraube, als Anker durch 
die Zunge gehend, bis zum anderen Zylinderdeckel durchgeführt, 
so daß eine gleichmäßige Materialbeanspruchung möglichst erzielt 
wird. Die Auspuffstege sind in bekannter Weise wassergekühlt 
und entspricht sonst der Auspuffteil des Zylinders der üblichen Aus- 
führung einfachwirkender Maschinen. 

In den Zylinderdeckeln, Skz. 1 u. 6, deren Höhen durch die 
Stopfbüchsen bestimmt sind, befinden sich nur je ein Anlaß- und 
Sicherheitsventil und im oberen bzw. unteren Teile der Deckel je 
ein liegendes Brennstoffventil. Hierdurch stehen die dem Zylinder 
zugewendeten Deckelteile für die Kühlung völlig zur Verfügung, 
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so daß auch die Stopfbüchsen überall gekühlt sind und die Zylinder- 
deckel als einfach und betriebssicher bezeichnet werden können. 

Die Verbindung zwischen Zylinder und Grundplatte stellen 
vier Säulen her, die durch die mit Gleitbahnen versehenen Ständer 
gehen und derart mit dem unteren Zylinderdeckel verbunden 
sind, daß die zentralen Kräfte von den Säulen allein aufgenommen 
werden. Die sich aus dem Druck auf die Gleitbahn und den zen- 
tralen Kräften ergebenden resultierenden Kräfte werden dagegen 
von den Ständern und den Säulen gemeinsam aufgenommen. 
Der obere Teil der Ständer gestattet hierbei die Zugänglichkeit 
zu dem Anlaßventil, dem Sicherheitsventil und zu der Stopfbüchse 
von allen Seiten. Auch die Zugänglichkeit zur Pleuelstange und 
zu den Kurbellagern ist in jeder Weise gewahrt, Skz. 1 u. 2. 

Die Kühlvorrichtung unterscheidet sich von der üblichen Aus- 
führung wesentlich. Die auch bei sonstigen stehenden Kraftmaschi- 
nen mittlerer und größerer Art zur genauen zentrischen Führung 
des Kolbens oft benutzte Durchführung der Kolbenstange hat hier 
noch den Zweck, als Pumpenkolben für die auf dem oberen Zylinder- 
deckel angeordnete Kühlwasserpumpe zu wirken. (Skz. 1). Das 
Wasser tritt beim Niedergange des Kolbens in den Pumpen- 
zylinder; es wird beim Hochgange des Kolbens für die Kühlung 
der Kolbenstange und des Kolbens gebraucht und kann zum Teil 
noch für die Kühlung der Zylinderdeckel und des Zylinders 
benutzt werden. Zu diesem Zwecke ist die obere hohle Kolben- 
stange an ihrem Ende mit einem Rückschlagventil versehen, Skz. 1, 
und für die Kühlwasserzuführung zum Kolben bestimmt. Der zwei- 
teilige Kolben, Skz. 1 u. 4, der durch in den Kolben eingelassene 
Schrauben gegen einen konischen Ansatz der Kolbenstange ge- 
spannt wird, enthält in bekannter Weise ein Überlaufrohr, so daß 
das Wasser nach dem Ausfüllen des Kolbens durch die untere Kolben- 
stange zum Kreuzkopfe geführt wird. Das Wasser gelangt nach dem 
Ausfüllen der hohlen Kreuzkopfschuhe mittels Abflußrohrs und 
eines seitlich von der Gleitbahn angeordneten Schlitzes in den 
hohlen Ständer, von wo es fortgeleitet wird. Zwischen Kreuz- 
kopfschuh und Abflußrohr ist ein Drosselventil angeordnet, 
so daß das Wasser während des Saughubes (Niedergang des 
Kolbens) nicht abfließt, sondern die Wärme der heißen Maschinen- 
teile aufnimmt. Die untere Kolbenstange, die mithin nur zur 
Kühlwasserabführung benutzt wird, enthält außer einer kleinen 
Bohrung, wodurch sich der Durchmesser der Kolbenstange nur 
unwesentlich vergrößert, keine besonderen Öffnungen und Teile. Die 
geringe Beeinträchtigung des Hubvolumens durch den oberen Kol- 
benstangenteil wird reichlich aufgewogen durch gute Führung des 
Kolbens und durch die bessere Verteilung der Leistung auf die 
beiden Zylinderseiten, was für den Gleichgang des Motors sehr vor- 
teilhaft ist. Auch ist es bemerkenswert, daß die Teile der üblichen 
Vorrichtungen (wie Gelenke, Posaunenrohre usw.) fortfallen. 

Für liegende Maschinen ist der Pumpenzylinder außerdem mit 
einer Gleitbahn und der Pumpenkolben mit einem Gleitschuh ver- 
sehen, so daß die Vorrichtung als Kühlwasserpumpe und gleich- 
zeitig als Stütze für das Kolbenstangen- und Kolbengewicht dient. 


(Schluß folgt.) 


Der Piedboeuf’sche Wasserrohr-Dampfkessel. 
Von Direktor Paul Koch. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 22 u. Abbildung, Fig. 256. 


Zusammenfassung. Beschrieben und auf einer Tafel dargestellt 
ist ein Heißdampf-Wasserrohrkessel mit zwei Kammern und einem 
Oberkessel für 14,3 at. Betriebsdruck, dessen amtliche Prüfung einen 
Nutzeffekt der Anlage von ~ 79,5 °/, ergab, also einen sehr hohen 
Wert lieferte. Der Kessel arbeitet mit Treppenrost-Halbgasfeuerung 
für klare Kohle; der Überhitzer ist ein in den Seitenzügen des 
Kessels untergebrachter Röhrenapparat. 


Seit einer Reihe von Jahren hat die Jacques Piedboeuf 
G. m. b. H. in Düsseldorf-Oberbilk und Aachen auf ihrem Werk 
in Oberbilk neben der Abteilung Großwasserraum-Kesselbau eine 
besondere Abteilung zur Herstellung von Wasserrohrkesseln ein- 
gerichtet. Als System für die Fabrikation kam der Kammer- 
Wasserröhrenkessel in Betracht, sowie ferner ein Steilrohr- 
kesselsystem (D. R. P.). Im folgenden soll die Konstruktion 
des Kammer-Wasserröbrenkessels beschrieben werden und zwar an 
Hand einer ausgeführten Anlage. 
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Der auf Tafel 22 in Fig. 1 bis 10 dargestellte Wasserröhren- 
kessel hat eine Heizfläche von 350 qm, ist für einen Betriebsdruck 
von 15 at. konstruiert und besitzt einen in die Feuerzüge ein- 
gebauten Überbitzer von 125 qm Heizfläche zur Überhitzung des 
Dampfes auf 370° C. 

Der Kessel besteht aus einem Rohrsystem, dessen Enden in 
geschweißte schmiedeeiserne Wasserkammern eingewalzt sind, sowie 
zwei QOberkesseln von je 1400 mm lichtem Durchmesser bei 
7000 mm zylindrischer Länge, deren jeder an seinem Kopfende 
durch gewölbte Böden geschlossen ist. Die Verbindung zwischen 
den Oberkesseln und 
den Wasserkammern 
geschieht bei der Vor- 
derkammer durch aus 
dem Vollen gepreßte 
Halsstücke, bei der 
Hinterkammer durch 
geschweißte Verbin- 
dungsstutzen. 

Der Kessel wurde 
für minderwertige 
Braunkohle gebaut in 
dem Bestreben, stets 
das System den ge- 
stellten Anforderungen 
anzupassen. Während 
beisp. der Normalkessel 
bei Anwendung von Steinkohle als Brennstoff mit acht Rohrreihen 
in der Höhe ausgeführt wird, wird bei Verwendung minderwertigen 

Brennstoffes der Kessel entsprechend niedriger gebaut. 

Im vorliegenden Falle sind also nur sechs Rohrreihen an- 
geordnet, die unterste Reihe ist auseinandergezogen, indem immer 
ein Rohr gegenüber der übrigen Teilung weggelassen wurde. Diese 
Anordnung läßt deutlich erkennen, daß der Kessel den Ver- 
hältnissen angepaßt und nicht wie es bei der Herstellung 
von Lagerkesseln üblich ist, einfach die nächstliegende Größe 
„passend“ gemacht und verwendet wurde. 

Durch die größere Rohrteilung wird im unteren Teil des 
Röhrensystems der auf dem Roste sich entwickelnden Rauchgas- 
menge bei ihrem Eintritt in die Röhren besser Rechnung getragen, 
als wenn eine enge Rohrteilung am Eintritt der Gase vorhanden ist. 

Die Vorderkammer erbält eine lichte Weite von 300 mm, die 
hintere Kammer eine solche von 200 mm. Die Halsquerschnitte 
der Vorderkammer haben nabezu 50°/, des Querschnittes der 
sämtlichen Röhren. Durch die Ausfübrung großer Halsquerschnitte 
ist die Dampfkesselanlage betriebssicher, es können — und mögen 
die Belastungen noch so hoch sein —, Dampfstauungen, wie 
z. B. beim Sektional-Wasserröhrenkessel, wo auf zehn Robrreiben 
übereinander nur ein Austrittsquerschnitt von gleichem Durch- 
messer wie der der Wasserröhren kommt, nicht vorkommen. Das 
Röhrensystem wird in zwei Teilen hergestellt, es wird also der 
ganze Kessel aus zwei Vorder- und zwei Hinterkammern mit den 
Röhren zusammengesetzt. Die gemeinschaftliche Verbindung des 
Wasserraumes der getrennten Röhrensysteme erhält der Kessel 
durch den zwischen den beiden Oberkesseln angebrachten Ver- 
bindungsstutzen. Im Dampfraum findet außerdem noch eine Ver- 
bindung durch die Dampfstutzen zu einer Dampfentnahme statt. 

Die Wandstärken und sonstigen Abmessungen des Kessels sind 
aus den Zeichnungen auf der Tafel und aus Fig. 256 ersichtlich. 

Der in die Feuerzüge eingebaute Überhitzer besteht aus dick- 
wandigen Rohrschlangen, welche in außerhalb des Mauerwerks 
liegende schmiedeeiserne Vierkantröhren eingewalzt sind; es liegen 
keine Verbindungsstellen im Feuer. Die Anordnung des Uberhitzers 
beim Piedboeuf-Wasserröhrenkessel erfolgt in seitlichen Taschen 
neben den bezw. dem Oberkessel und hat den Vorteil der leichten 
Zugänglichkeit und Revision der bezw. des Oberkessels. Die Auf- 
hängung in den seitlichen Taschen kann bei diesen Schlangen solider 
ausgeführt werden, als bei der Anordnung der Schlangen zwischen 
Oberkessel und Röhrensystem. So z. B. müßten in diesem Falle, 
wenn der Überhitzer zwischen Ober- und Unterkessel angeordnet 
wäre, bei der großen Breite des Kessels kräftige Unterstützung® 
träger vorgesehen werden, welche sich aber in den immerhin noch 
hoben Temperaturzonen sehr bald verziehen und zu großen Re 
paraturen Veranlassung geben würden. 

Die zur Regulierung des Piedboeuf-Überhitzers erforderlichen 
Organe bestehen bei dem auf Tafel 22 dargestellten Wasserrohrkessel 





Fig. 256. Z. A.: Der Piedboeuf’sche Wasser- 
rohr- Dampfkessel. 
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in stehend angeordneten gußeisernen Lamellenklappen, welche sich 
selbst bei starken Beanspruchungen und hohen Gastemperaturen 
bewährt haben. Die Regulierung ist eine einfache und stellt keine 
großen Anforderungen an den Heizer. Es ist daher beim Piedboeuf- 
Wasserrihrenkessel keine weitere Reguliervorrichtung nötig, während 
andere Systeme, welche ihrer Konstruktion gemäß Horizontal- 
klappen haben, welche infolge der großen Breite nie halten 
können, genötigt sind, noch kostspielige Temperaturregler ein- 
zubauen, die nur weitere An- 
sprüche auf Bedienung, Unter- 
haltung usw. stellen. 

Die Schaltung des gesättig- 
ten und überbitzten Dampfes 
geschieht in den meisten Fällen 
mittels des Trioleventiles, 
welches in Fig. 8*) dargestellt 
ist; auch mit Wechselventilen, 
sowie mit Einzelventilen wird 
die Schaltung und Führung des 
Dampfes zur Ausführung ge- 
bracht. 

Der ganze Kessel ruht unab- 
cape hängig vom Mauerwerk in einem 


Fig. 257. Z. A.: Mischventil Wasser. Sebmiedeeisernen Traggerüst, 
standsanseiger u. Restarting- Injektor, und zwar ist der Unterkessel 


Bauart Hübner & Maver. vorn an den Oberkesseln auf- 
un gehängt. Unter die Wasser- 


kammer wird zum Schutz der Schweißnähte ein Gußschuh, dessen 
Anordnung der Firma J. P. gesetzlich geschützt ist, gelegt. 

Der bei diesem Kessel zur Verwendung kommende Rost ist 
ein Treppenrost für Braunkohle. Die Breite des Rostes ist ent- 
sprechend unterteilt, damit nicht zu große Einzelfeuer entstehen 
und ein Überstürzen des Brennstoffes vermieden wird. Für die 
zur Verbrennung nötige Sekundärluft ist durch verschiedene ge- 
mauerte Kanäle gesorgt, so daß diese den Gasen hoch vorgewärmt 
zugeführt wird und dem Bedarf entsprechend geregelt werden kann. 

Die Querschnitte in den Heizkammern sind reichlich bemessen, 
auf ‘besondere Flugaschensiicke ist Rücksicht genommen worden. 

An dem dargestellten Wasserröhrenkessel, welcher von der 
Fa. J. P. andieSächsisch-Thüringische Portland Cement- 
fabrik in Göschwitz geliefert wurde, sind seinerzeit amtliche Ver- 
suche durch den zuständigen Kessel-Revisions-Verein vor- 
genommen worden. Zur Ausnützung der Abgase war von der 
Fa. J. P. ein gußeiserner Ekonomiser System Green mitgeliefert 
worden. Die beim Versuch zur Verfeuerung gelangte Braunkohle 
hat laut amtlicher Untersuchung einen Heizwert von 2415 WE. 
Die chemische Untersuchung ergab: Wasser 55,10°/,, Asche 4,54%,, 
brennbare Substanz 40,36°/, oder Wasser 55,10°/,, Asche 4,54), 
Kohlenstoff 27,269/,, Wasserstoff 2,00°/,, Schwefel 0,99°/, und 
Sauerstoff und Stickstoff 10,11 . 


Die Hauptdaten des amtlichen Verdampfungs- und Garantie- 
versuches waren: 
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Dauer des Versuches . 8,7 Stunden 
Kohle verfeuert im ganzen . 23785 kg 
S S per StundeundgqmRostfl. 174 kg 

Herdrückstände . 580 kg = 2,44 |, 
Wasser verdampft im ganzen . . . . 62700 kg 
a » perStunde und qm Heizfl. 20,6 kg 
Wassertemperatur vor dem Ekonomiser 35,9% C 
Š R i „ Kessel 93,50 C 
Dampfspannung . by e 8 14,3 atm. 
Dampfüberhitzung `, . . . . . . . 868,60 C 
Verdampfung unter Versuchsverbältnissen 2,64 fach 
Rauchgastemp. hinter dem Kessel 298,5° C 

å z » Ekonomiser: . 152,20 C 
CO,-Gehalt hinter dem Kessel 10,99), 
A S s „ Ekonomiser . 9,65 %/, 
CO, + 0-Gehalt hinter dem Kessel . 19,46 °/, 
S S „ Ekonomiser 19,16 °/, 
Zugstärke hinter dem Kessel . 18,2 mm 
à S „ Ekonomiser 19,8 mm 
Kesselhaustemperatur . . . . , 80,4° C 
Nutzeffekt des Kessels mit Überbitzer 
und Ekonomiser . . . . . . . 794. 


—. 





*) Vgl. auch P. M.-K. Nr. 25/1914, 8. 195. 
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Mischventil, Wasserstandsanzeiger und Restarting- 
Injektor, 


Bauart Hübner & Mayer. 


Mit Abbildungen, Fig. 257 bis 259. 
(Schlaß aus dem vorhergehenden Heft.) 


Der Wasserstandsanzeiger von Hübner & Mayer den Fig. 258 
im einzelnen und Fig. 259 am Gußstahl-Gehäuse darstellt, wird 
für einen Druck von 30 at. geprüft. Er besitzt statt des üblichen 
Hahnverschlusses Klappenverschluß. Damit aber entfallen 
auch die Übelstände die mit dem alten Hahnverschluß verbunden 
sind, — das Undichtwerden bzw. Festbrennen der Hahnküken 
u. a. mehr. 

Der abschließende Teil besteht aus einer mit Jenkinsdichtung 
versehenen Klappe, die exzentrisch an einer mit einem Hebel 
versehenen Spindel angegossen ist. Ist der Hebel nach vorn umge- 
legt, so ist der Durchgang zum Kessel freigegeben. Ist der Hebel 
dagegen zurückgelegt, so ist der Durchgang gesperrt; dabei deckt 
die Klappe die Durchgangsdüse. 

Der Klappenverschluß erfordert kein Nachschleifen wie 
die alten Hähne, im Gegenteil, seine Jenkinsdichtungen werden 
unter dem Einfluß des Dampfes bzw. heißen Wassers elastisch 
und halten deshalb, selbst wenn schmutziges Wasser gespeist 
wird, dicht. 

Eine weitere Vervollkommnung erfuhr die Konstruktion 
durch Anbringen von Reserve-Absperrventilen; diese sind während 
des Betriebes stets offen zu halten, sie werden nur wenn der Jenkins- 
pfropfen oder das Glasrohr auszuwechseln ist, abgesperrt. Man 
kann also die Erneuerung des Jenkinspfropfens vornehmen, ohne 
den Betrieb selbst zu unterbrechen. 

Sitzt der Wasserstandsanzeiger so hoch, daß ihn der Heizer 
von seinem Stand aus nur schwer erreichen kann, wie das beisp. 
bei den Etagen- und Wasserrohr- 
kesseln der Fall ist, so wird mit den 
jetzt ungleich lang ausgeführten 
Armen b b, eine Zugvorrichtung ver- 
bunden. Zieht man an deren Hand- 
griff, so öffnet sich langsam und ohne 
Stoß, zuerst der Dampf- und dann 
erst der Wasserdurchlaß. Man kann 
sich also auch hier, zwar zeitlich 
hintereinander, aber doch mit nur 
einem Handgriff, von der Beschaffen- 
heit der Durchgänge zum Kessel 
überzeugen. 

Eine Kugel schließt im Falle 
eines Glasbruches den Wasserkanal 
selbsttätig ab. Die zugehörigen Ab- 
laßklappen werden in der Höhe des 
Heizerstandes mittels Lappen an die 
Kesselverkleidung geschraubt. 

Sowohl das Durchstoßen der 
Köpfe als auch das Auswechseln des 
Glases macht keine Schwierigkeiten, 
denn auch bei diesem Apparat sind 
die üblichen Reinigungsschrauben an 
beiden und eine Verschlußschraube 
auf dem oberen Kopfe vorgesehen. — 

Der Stahlgußkörper der Fig. 259 
trägt zwei solcher Klappen-Wasser- 
standsanzeiger a a,. Das Manometer c 
ist durch ein Kupferrohr mit dem 
Dampfkessel verbunden und derart 
angeordnet, daß der Heizer mit einem 
Blick Wasserstand und Dampfspan- 
nung feststellen kann. Ein AblaB- 
ventil am Stahlgußkörper ermöglicht 
den angesammelten Schlamm abzublasen. Der lichte Durchgang der 
Stutzen am Wasserstandskörper entspricht der gesetzlichen Vor- 
schrift, er beträgt 90 mm. 

Die als Abschlußorgan wirkende Kugel ist im Wasserstands- 
kopfe so gelagert, daß sie, solange der Anzeiger richtig arbeitet, 
dem Dampf und Wasser freien Zutritt zum Glasrohr gewährt. 





Fig. 258. Z. A.: Mischventil, 
Wasserstandsangeiger und Re- 
starting-Injektor, 
Bauart Hübner & Mayer. 
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Sobald aber infolge eines Glasbruches auf der einen Seite eine 
Druck-Entlastung eintritt, wird die Kugel die in einem im Aus- 
schnitt I_J-förmigen Gehäuse ruht (vgl. auch Fig. 257) an ihren 
Sıtz gedrückt. Normal liegt die Kugel auf drei radial gestellten 
Fingerchen in der durchlochten Bodenplatte des Gehäuses auf. 
Bei Glasbruch wird sie an die kreisrunde Bohrung in der Decke 


[| 





Fig. 259. Z. A.: Mischventil, Wasserstandsanzeiger und Restarting- 
Injektor, Bauart Hübner & Mayer. 


des Gehäuses angepresst. Kesselwasser kann dann nicht austreten, 
und damit ist auch das Verbrühen des am Apparat stehenden 
Heizers ausgeschlossen. 

Als Gläser werden an diesen Apparaten gern sog. Verbund- 
gläser benutzt. Es sind das Gläser die aus zwei konzentrisch 
in einander geschmolzenen Glasröhren von verschieden großer 
Ausdehnung bestehen. Derartige Gläser besitzen eine größere 
Widerstandsfähigkeit sowohl gegen hohe Drücke und plötzliche 
Schwankungen der Temperatur, desgl. gegen chemische Einflüsse 
als die alten einfachen Gläser. 





Aus der praktischen Metallbearbeitung. 


14. Vermeidung eines fleckigen Überzuges bei der Herstellung einer 
Mattierung auf Aluminiumblech. 


Auf Aluminiumblech läßt sich durch Eintauchen in Natron- 
lauge eine schöne Mattierung erzielen. Man wird aber oft finden, 
daß sich statt einer gleichmäßigen matten eine fleckige Oberfläche 
bildet. 

Das Mattieren geschieht in folgender Weise: Man macht eine 
Lösung von 100 g kaustischem Natron und 1 1 Wasser und taucht 
das Aluminium in die erwärmte Lösung. Es entwickelt sich auf der 
Aluminiumoberfläche Wasserstoff, welcher in Form von Gas- 
blasen erkennbar ist. Die Oberfläche nimmt allmählich eine dunkle 
Färbung an, was auf das ungelöst zurückbleibende Eisen zurück- 
zuführen ist. 

Nach kurzer Zeit wird das Aluminium herausgenommen, gut 
abgespült und dann in eine Salpetersäurelösung gebracht, welche 
aus 1 | Salpetersäure und 11 Wasser zubereitet ist. Der Aluminium- 
gegenstand wird hierauf in reinem Wasser abgespült und getrocknet. 

Ist das Verfahren richtig ausgeführt worden, so wird die Ober- 
fläche ein gleichmäßig mattes Aussehen haben. Nimmt man aber 
den Gegenstand zu früh aus der Natronlauge heraus, so wird er 
eine fleckige Oberfläche zeigen. Läßt man denselben nur einige 
Sekunden in der Alkalilösung, so wird die Oberfläche ein grob 
kristallinisches Aussehen erhalten, bei längerer Behandlung in der 
Lauge wird sie fein gefleckt sein und schließlich werden Streifen 
auftreten. Diese Flecken sind auf Gußblasen zurückzuführen, welche 
im ursprünglichen Aluminiumgußstück vorhanden waren und 
infolge Auswalzens zu Blech in die Länge gezogen werden und hier 
Streifen erzeugen. Bei längerem Verbleiben in der Alkalilösung 
treten diese Streifen weniger hervor und werden schließlich bei 
richtiger Zeitabmessung so unmerkbar, daß man sie kaum wahr- 
nehmen kann. Pusch. 
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15. Das Johnson-Nadelventil. (Fig. 260.) 


Im Wasserkraftwerk am Salmon River wurden eigenartige Ab- 
sperrventile verwendet, die ihr Konstrukteur, Ing. R. D. Johnson 
in New-York, als needle valves = Nadelventile bezeichnet. Er 
unterscheidet zwischen horizontal und vertikal angeordneten Nadel- 
ventilen. 

Die nach einer Skizze in den ,Engg. News“ hergestellte 
Fig. 260 zeigt die allgemeine Anordnung eines horizontalen Ventils 
dieser Bauart. Dieses besteht in der Hauptsache aus einem zylin- 
drischen Körper, der in der Rohrleitung eine Erweiterung bildet 
und in seinem Innern einen konzentrischen, beiderseits zugespitzten, 
aus einem festen Teil a und einem in diesem eingeschliffenen be- 
weglichen Kolben k bestehenden Hohlkörper enthält. Der beweg- 
liche Kolben dient als Abschlußorgan und ist dieserhalb mit einem 
geschliffenen Ventilsitz versehen, der sich bei geschlossenem Ventil 
an den in der Wandung des äußeren Rohrkörpers eingelassenen 
Sitzring anpreßt. 

Zur Bewegung des Kolbens dient der Rohrleitung entnommenes 
Druckwasser. Soll das Ventil geschlossen werden, so wird durch 
entsprechende Einstellung eines in Fig. 260 als Zweiweghahn an- 
gedeuteten Steuerventils Druckwasser durch die Leitungen x und 
y in den Hohlraum b geführt. Die Folge davon ist, daß unter 
gleichzeitiger Entleerung des Raumes c in den Ablauf, der Kolben 
nach rechts verschoben wird. Das oben genannte Ventil kann dabei 
von Hand oder durch eine elektrische Feinsteuerung betätigt werden. 

Zum Öffnen des Ventils wird Druckwasser auf der entgegen- 
gesetzten Seite in den Raum c eingelassen und der Raum b entleert. 

Seiner zweckmäßigen Form halber kann das Ventil auch für 
sehr hohe Drucke verwendet werden und verursacht nur einen 
geringen Gefiillsverlust. Auch im Falle eines Leitungsbruches 
unterhalb des Ventils läßt es sich in der gewohnten Weise und 
Zeit schließen. Am besten soll man es direkt vor der Turbine 
einbauen, wobei es dann als Verbindungsstück zwischen Druck- 
leitung und Turbine dienen und entsprechend der gewünschten 
Geschwindigkeitssteigerung mit kleinerem Austritts- als Eintritts- 
querschnitt auszuführen — 
sein würde. er FF eats 

Im Salmon River- | H 
Kraftwerk sind nach 
obiger Quelle Johnson- 
Ventile in Leitungen von 
2,44 m Durchmesser ein- 
gebaut und arbeiten da- 
bei unter 50 m Wasser- 
druck. Die Ontario 
Power Co. hat sogar 
schon Ventile vertikaler 
Anordnung für 2,75 m 
Rohrdurchmesser und 
die Utah Power & Light Co. sogar für 3,65 m Durchmesser 
in Betrieb. 

Das Ventil wird von der Wellmann-Seaver-MorganCo. 
in Cleveland, Ohio gebaut. 


16. Fortschritte im Bau von Drillmaschinen. 


Unter den letzten Fortschritten, die auf dem Gebiet des land- 
wirtschaftlichen Maschinenbaues gemacht sind, erscheint uns vor 
allen die der Firma August Ventzki in Graudenz unter 
Nr. 261 614 und 261 615 patentierte Drillmaschine beachtlich. 
Diese besitzt Wühlräder und diesen gegenüber sind Verteilungs- 
flächen angeordnet. 

Die Maschine ist im übrigen dadurch gekennzeichnet, daß 
die Wühlräder sich auf der nicht mit Rippen besetzten Seite gegen 
eine feste, mit einem Schutzring versehene Abschlußwand anlegen. 
Weiter weisen die Verteilungsflächen die der mit Rippen besetzten 
Seite des Wühlrades gegenüber liegen, in ihrem unteren Ende eine 
keilförmige Abschrägung auf, die sich nach hinten zu vergrößert. 
Auf diese Weise soll dem Saatgut eine Führung gegeben werden, 
die verhindert, daß es andere Wege nimmt als die, welche man ıhm 
vorgeschrieben hat. Die Wühlräder laufen in einem Ring, der die 
hintere Fläche und den Umfang des Wühlrades abdeckt und semer- 
seits an der zwischen je zwei Auslauföffnungen des Saatkastens 
vorgesehenen Trennungswand befestigt ist, deren dem Wühlrad zu- 
gekehrte Fläche abgeschrägt ist und so gewissermaßen eine Führung 
für das Saatgut bildet. 
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Fortschritte in der Übertragung und Umformung 
elektrischer Energie. 
Von G. W. Meyer, Beratender Ingenieur. 
Mit Abbildungen, Fig. 261 bis 264. 


Zusammenfassung. Die Systeme des hochgespannten Wechsel- 
stromes und des Gleichstromes. — Neuere Projekte mit hochge- 
spanntem Gleichstrom. — Das kombinierte Drehstrom-Gleichstrom- 
system. — Das Drehstrom-Gleichstrom-Umformerwerk ohne Be- 
dienung. — Der Quecksilberdampf-Großgleichrichter. — Anordnung 
von Hochspannungsfernleitungen. 


Durch die Anwendung hochgespannter Wechselströme ist 





nannte Prüfungskommission, der angesehene Fachleute angehörten, 
hat sich übereinstimmend für die Annahme des Alternativprojektes 
mit 90000 Volt Gleichstrom ausgesprochen. 

Es handelt sich hier um eine Entfernung von ca. 360 km. 
Da hierbei der Sund zu passieren ist, muß ein Teil der Strecke so- 
gar durch Hochspannungs-Unterseekabel gebildet werden. 

Solche lassen sich als verseilte Drehstromkabel höchstens 
für 40000 Volt ausführen, während Gleichstromkabel für 90000 Volt 
Spannung (als Einleiterkabel) bequem sich herstellen lassen. 

Beim Alternativprojekt mit 100000 Volt Drehstrom wäre also 
wegen des Seekabels eine Herab- bzw. Hinauftransformierung an 
der Meeresküste erforderlich. Dadurch entstehen erhebliche Ver- 
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man in der Lage, große Energiemengen auf weite Entfernungen | luste; diese werden noch durch die Koronaausstrahlung der Frei- 


ohne größere Verluste zu übertragen. 

Solange man auf Gleichstrom 
angewiesen war, war es bis vor 
kurzem allerdings nicht möglich, 
mit der Netzspannung beliebig hoch 
zu gehen. Die Erzeugung hoher 
Gleichstromspannungen ist wegen 
des Kommutators mit Schwierig- 
keiten verknüpft, da hierbei leicht 
das gefürchtete Kommutator-Rund- 
feuer eintreten kann. Bei letzterem 
wırd die Isolation der Segmente ein- 
fach durch -kleine Lichtbogen ent- 
lang dem Kommutator überbrückt. 
Immerhin ist es durch Anwendung 
von Wendepolen möglich, in einer 
Gleichstrommaschine bis 5000 Volt 
Spannung zu erzeugen. Darüber 
hinauszugehen ist jedoch bei einer 
einzelnen Maschine nicht zweck- 
maBig, da dann die Isolation der 
Maschine Schwierigkeiten bereiten 
würde. 

Thury umgeht diese Schwierig- 
keiten dadurch, daß er Gleichstrom- 
Hochspannungsmaschinen in Reihe 
schaltet. Würden z. B. Generatoren 
von je 3000 Volt Bürstenspannung 
zur Anwendung gelangen und zehn 
dieser Maschinen in Serie geschaltet 
werden, so erhielte man eine Ge- 
samtspannung von 30000 Volt. Es 
sind einige Anlagen dieser Art auch 
wirklich in der Schweiz und in 
Frankreich zur Ausführung gelangt 
(St. Maurice-Lausanne und Moutiers- 
Lyon). Auch bei dem Projekt der 
Ausnutzung des Gefälles der Rhone, 
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Fig. 261. Z. A.: Fortschritte in der Übertragung und Um- 
formung elektrischer Energie. 


leitungen vergrößert. Der Kosten- 
aufwand ist bei dem Drehstrom- 
projekt ebenfalls erheblich größer 
als beim Gleichstromprojekt. Trotz 
der Möglichkeit der Erzeugung hoher 
Gleichstromspannungen haben wir 
aber doch mit einem erheblichen 
Nachteil des Gleichstromsystems zu 
rechnen. Derselbe besteht in seiner 
schlechten Umformbarkeit. Es ist 
klar, daß wir die zur ökonomischen 
Fernübertragung der elektrischen 
Energie nötige hohe Spannung nicht 
dem Verbraucher unmittelbar zu- 
führen können. Sie muß vielmehr 
vorerst auf die Gebrauchsspannung 
herabtransformiert werden. Es ist 
dies beim Wechselstrom in einfach- 
ster und wirtschaftlichster Weise 
durch Anwendung von Transforma- 
toren (s. Fig. 263) möglich. Beim 
Gleichstrom hingegen muß man sich 
rotierender Umformer (sog. Motor- 
Generatoren) bedienen. Ein solcher 
Gleichstrom - Umformer kann bei 
niederen Spannungen auch aus einer 
einzigen Maschine bestehen, deren 
Anker zwei verschiedene Wicklungen 
trägt, welche mit je einem Kommu- 
tator versehen sind. Gerade wegen 
der bequemeren Verteilbarkeit der 
elektrischen Energie wird man daher 
in den weitaus meisten Fällen der 
|  Fernübertragung mittels hochge- 
spannten Drehstrom den Vorzug 
geben. Nun wird aber für viele 
Gebrauchszwecke unbedingt Gleich- 
strom von niederer Spannung ge- 





nach dem Verlassen des Genfer Sees wurde in einer Alternative | fordert. So z. B. eignet sich Gleichstrom in hervorragender Weise 


das Gleichstromsystem zugrunde gelegt. Bei diesem Projekte 
sollen vorläufig 335000 PS (= 240000 KW) zur Ausnützung 
gelangen und zum größten Teil nach Paris mit einer Netz- 
spannung von ca. 100000 Volt übertragen werden. 

Man ersieht daraus, daß man auch in der Erzeugung hoher 
Gleichstromspannungen in neuerer Zeit erhebliche Fortschritte zu 
verzeichnen hat. 

Großes Interesse hat auch das Projekt der Übertragung von 
20000 PS vom staatlichen Elektrizitätswerke an den Trollhätta- 
fällen nach Kopenhagen erregt. Die vom schwedischen Staat er- 


zum Betriebe von Stadt- und Straßenbahnen. Die Anordnung 
von Pufferbatterien gestattet hier eine vorteilhafte Ausnutzung 
der Anlage mit möglichster Schonung der Umformergruppen gegen 
gefährliche Belastungsst6Be. Da die Batterie gleichzeitig eine 
Augenblicksreserve bildet, so ist hier eine erhöhte Betriebssicherheit 
vorhanden. 

In ähnlicher Weise wie für den Bahnbetrieb ist der Gleichstrom 
auch für den Antrieb von Aufzügen sowie für alle Maschinen ge- 
eignet, die eine Regelung der Drehzahl innerhalb weiter Grenzen 
gestatten sollen (z. B. Druckpressen, Werkzeugmaschinen). Beim 
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elektrischen Bogenlicht sind die Vorteile des Gleichstromes so 
in die Augen springend, daß man sich vielfach zu einer Umformung 
des zugeführten Wechselstromes in Gleichstrom entschließt. Sollen 
durch den elektrischen Strom elektrochemische Wirkungen hervor- 
gerufen werden, so ist Wechselstrom überhaupt nicht verwendbar. 

Diese Darlegungen lassen es begreiflich erscheinen, daß viele 
Klektrizitatswerke für die Fernübertragung ausschließlich hoch- 
gespannten Drehstrom verwenden, während niedriggespannter 
Gleichstrom an die Verbraucher zur Verteilung gelangt (sog. kom- 
biniertes Drehstrom-Gleichstromsystem). In den Zentralen wird 
also hier Drehstrom erzeugt, der u. U. durch Transformatoren in die 
Höhe transformiert wird. Dieser hochgespannte Wechselstrom wird 
dann den möglichst im Belastungszentrum der einzelnen Speisenetze 
velegenen Umformerstationen durch Hochspannungskabel zugeführt. 
Hier wird zunächst der hochgespannte Wechselstrom in Transfor- 
matoren wieder herabtransformiert und dann erst den Wechsel- 
strom-Gleichstrom-Umformern zugeführt. Es sind dies gewöhnlich 
Kinanker-Umformer. Die Gleichstromseite dieser Maschinen speist 
dann das wegen der Kupferersparnis in der Regel nach dem Drei- 
leitersystem ausgebaute Gleichstromnetz, an das erst die Licht- 
und Kraftverbraucher (die letzteren zumeist an die beiden Außen- 
leiter) angeschlossen sind. 

Ein Nachteil der hier erforderlichen Umformerwerke bestand 
bisher darin, daß sie fortgesetzter Wartung bedürfen. Beim An- 
lassen der Umformer ist es z. B. nötig, diese vorerst zu synchroni- 
sieren. Zu diesem Zwecke muß der Umformer vorerst „auf Touren‘ 
gebracht werden. Da die Drehstromseite des Umformers als Syn- 
chronmotor wirkt, so wird im Ruhe- 
zustand (da sich dann die verschie- 
| denen Impulse gegenseitig aufheben) 
kein wirksames Drehmoment auftreten 
können. Nun kann der Umformer 
dadurch auf Touren gebracht werden, 
daß man ihn als Gleichstrommotor 
anlaufen läßt. Dies setzt natürlich 
voraus, daß Gleichstrom zur Verfügung 
steht, z. B. durch eine im Umformer- 
werk vorhandene Akkumulatorenbat- 
terie. Nach Erreichen der synchronen 
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Transformatoren. Hierbei hat man die 
Erregung des Umformers (Konverter) 
in entsprechender Weise einzustellen. 
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kein Gleichstrom zur Verfügung stehen. 
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induktionsmotor vorgesehen werden. 
Da dieser nur den leerlaufenden Kon- 
verter auf Touren zu bringen hat, so 
kann seine Leistung entsprechend klein 
bemessen sein. Man führt also zu- 
nächst diesem kleinen Anwurfmotor 
Strom zu. Dieser bringt dann den 
Konverter auf synchrone Tourenzahl. 
Hierauf erregt man letzteren und verbindet ihn, sobald Gleichheit 
von Spannung und Phase auftritt, mit den Niederspannungs- 
Drehstrom-Sammelschienen der Stationen. Nun kann man den 
Anwurfmotor abschalten und den Konverter durch Verbindung mit 
den Gleichstrom-Sammelschienen und Veränderung der zugeführten 
(leichstromerregung belasten. 

Die Anordnung eines Anwurfmotors ist nicht unbedingt er- 
forderlich. Man kann den Konverter auch von der Drehstromseite 
aus als Drehstrominduktionsmotor mit Kurzschlußanker anlassen. 
Praktisch ist dies allerdings nicht ohne weiteres zulässig. Das 





Fig. 262. Z. A.: Fortschritte 
in der Übertragung und Um- 
formung elektrischer Energie. 


In den meisten Fällen wird aber 
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Anlassen des Konverters würde jedesmal auf der Drehstromseite 
störende Schwankungen der Netzspannung hervorrufen. 

Man führt daher bei diesem Anlassen dem Motor nicht sofort 
die volle Drehstromspannung zu, sondern versieht die Nieder- 
spannungsseite der Drehstromtransformatoren mit Anzapfungen. 
Diese Anordnung gestattet es dann, beim Anlassen von der Dreh- 
stromseite aus dieser zunächst erniedrigte Spannung zuzuführen. 

Es können dann keine gefährlichen Stromstöße und in Ver- 
bindung damit keine Schwankungen der Netzspannung entstehen. 
Damit keine gefährlichen Induktionsspannungen in der Erreger- 
wicklung des Konverters auf- 
treten, schließt man diese 
während des Anlassens kurz. 
Ist der Konverter auf Syn- 
chronismus gebracht, so kann 
man ohne Gefahr die zuge- 
führte Drehstromspannung er- 
höhen; gleichzeitig wird er- 
regt. Hat der Konverter 
schließlich gleiche Phase und 
Spannung mit dem Dreh- 
stromnetz, so kann der 
Hauptschalter auf der Dreh- 
stromseite geschlossen wer- 
den. 

Wie das Vorstehende zeigt, 
sind beim Parallelschalten der 
Umformer eine Reihe von 
Operationen zu beobachten, 
die zudem stets richtig hinter- 
einander folgen müssen. 

Da derartige Umformer- 
werke also sorgfältige Be- 
dienung erheischen, so sind 
ihre Betriebskosten gegen- 
über einer reinen Transforma- 
torenstation (wo u. U. über- 
haupt keine Bedienung erfor- 
derlich ist) verhältnismäßig 
groß. 

Neuerdings hat man bei einer Umformerstation der Stadt 
Detroit (Vereinigte Staaten) mit Erfolg versucht, von einer stän- 
digen Wartung in der Station ganz abzusehen. In der Station kam 
ein 500 KW-Konverter zur Aufstellung. Die Unterstation ist 
durch ein Drehstromkabel mit der 1,6 km weit entfernten Zentrale 
in Verbindung und erhält durch dasselbe Drehstrom mit normal 
4400 Volt Betriebsspannung zugeführt. In drei primär im Dreieck 
geschalteten Einphasentransformatoren wird die Spannung auf 
205 Volt herabtransformiert und dann den sechs Schleifringen 
der Wechselstromseite des Konverters zugeführt. Die Gleichstrom- 
seite des Konverters liefert im normalen Betriebe je nach Erregung 
und Belastung 250 bis 300 Volt Bürstenspannung. 

Das Anlassen des Konverters von der Drehstromseite aus ge- 
schieht von der 1,6 km entfernten Zentrale in folgender Weise: 
Mittels eines Induktionsreglers wird zunächst der Unterstation 
durch das Kabel nur Drehstrom von !/, der normalen Betriebs- 
spannung zugeführt. Die Erregerwicklung ist hierbei kurzgeschlossen. 
Der Konverter fährt also als Drehstrom-Induktionsmotor mit 
Kurzschlußanker an und kommt nach 20 bis 30 Sekunden nahe 
Synchronismus. Mittels eines durch Triebkraft betätigten Schalters 
wird jetzt das Magnetfeld bei einer nur noch 5%, vom exakten 
Synchronismus entfernten Drehzahl erregt, wobei aber noch Wider- 
stand vorgeschaltet ist. Der Magnetismus ist ausreichend, um 
den Konverter vollends in die genaue synchrone Stellung hinein 
zu ziehen. Dies kann der Wärter in der Zentrale durch Beobachtung 
des in das Kabel eingeschalteten Ampéremeters kontrollieren. 
Nun erhöht der Wärter mittels des Induktionsreglers zunächst 
die dem Kabel zugeführte Spannung auf ?/, der vollen Betriebs- 
spannung. Jetzt arbeitet der Umformer also mit voller synchroner 
Geschwindigkeit; infolge der schwachen Erregung ist aber sein 
Magnetfeld nur schwach und daher der Leistungsfaktor gering. 
Durch ein Relais mit Zeitlimit wird dann automatisch der Vor- 
schaltwiderstand zur Erregerwicklung kurzgeschlossen. 
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Fig. 263. Z. A.: Fortschritte in der 
Übertragung und Umformung elektri- 
scher Energie. 
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Die Maschine arbeitet jetzt mit vollem Feld und in Synchronis- 
mus. Durch den Induktionsregler wird die zugeführte Drehstrom- 
Spannung weiter erhöht. Sobald die Spannung an den Bürsten 
an der Gleichstromseite größer wird als die an den Sammel- 
schienen, wird durch Vermittlung eines mit Diffentialwicklung 
versehenen Kontakt-Voltmeters die Maschine mit den Gleich- 
strom-Sammelschienen der Unterstationen selbsttätig verbunden. 

Die Außerbetriebsetzung erfolgt einfach durch Ausschalten 
des nach der Unterstation gehenden Drehstromkabels mittels 
des in der Zentrale angeordneten Ölschalters. Der Konverter läuft 
dann als Gleichstrommotor weiter. Mittels eines auf Rückstrom 
ansprechenden Gleichstrom- Relais wird jetzt der selbsttätige 
Schalter betätigt und dadurch die Maschine auch auf der Gleich- 
stromseite vom Netz abgeschaltet. Sobald dann die Drehzahl ab- 
fällt, öffnen sich die im Krregerkreis angeordneten, durch Flieh- 
kraft betätigten Schalter; der Konverter mit automatischer Steue- 
rung ist wieder in der Anlaßstellung. Besondere Anordnungen 
sind hier erforderlich, um Unfälle, Feuer usw. nach Möglichkeit 
auszuschließen. Die Bedienung der Unterstation besteht nur ın 
deren täglicher Inspektion, wobei besonders die Lager der Maschine 
einer Durchsicht unterzogen werden.*) 

Da es sich auch hier um bewegte Maschinenteile handelt, 
wird selbstverständlich niemals eine Kontrolle und Bedienung 
vollständig entbehrt werden können. 


Um so größeres Interesse bietet daher der neue Quecksilber-- 


dampf-Großgleichrichter, bei dem das lästige Synchronisieren, 
Parallelschalten und die Kontrolle der Lager ganz fortfällt. Dieser 
Gleichrichter beruht auf der Ventilwirkung des Quecksilber-Licht- 
bogens, für den Strom nur in einer Richtung passierbar zu sein. 
Anfänglich benutzte man zu diesen Gleichrichtern Glasgefäße. 
Die Dauerhaftigkeit der letzteren war natürlich nur eine beschränkte. 
Für größere Leistungen waren diese Gleichrichter überhaupt un- 
geeignet, da sie sich im Betriebe zu stark erwärmten. 


Diesem Nachteil wurde später dadurch vorgebeugt, daß man 


von der Verwendung der Glasgefäße ganz absah und statt dessen 
Stahlzylinder mit Wasserkühlung benutzte.**) Bei den ersten 
auf diese Weise konstruierten ,,Kisen‘‘-Gleichrichtern, die 
zur Umformung von einphasigem Wechselstrom in Gleichstrom 
dienten, war die Kathode unterteilt und mit je einer Anode in einem 
gemeinsamen Zylindergefäß untergebracht. Es waren hier also 
zwei Stahlzylinder, bei Umformung von Drehstrom sogar drei 
Stahlzylinder erforderlich. Jeder Zylinder war mit einem Kühl- 
mantel versehen, der an eine Wasserleitung anzuschließen war. 
Die Zündung des Quecksilber-Lichtbogens erfolgte selbsttätig. 
Zur dauernden Aufrechterhaltung eines guten Vakuums ın den Stahl- 
zylindern wurde bei diesen ersten Groß-Gleichrichtern bereits eine 
besondere Luftpumpe vorgesehen, die während des Betriebes dau- 
ernd in Tätigkeit war. Diese Gleichrichter wurden von der Ge- 
neral-Electric-Company in Schenectady bis zu Leistungen 
von ca. 40 KW pro Zylinder konstruiert. 

Zur Abdichtung der Zylinder wurden konzentrische Ringe 
aus Blei und Gummi bzw. Asbest benutzt, welche sich als tem- 
peraturbeständig erwiesen. 

Bei der neuen Konstruktion der Allgemeinen Elektri- 
zitats-Gesellschaft, Berlin***) ist im Gegensatz zu der vor- 
genannten amerikanischen Ausführung nur ein Zylindergefäß vor- 
gesehen, welches sämtliche Anoden mit der gemeinsamen Kathode 
enthält. Eine besondere Gefahr bei den bisherigen Konstruktionen 
bestand nun darin, daß bei ihnen leicht eine sog. Rückzündung 
eintreten konnte. In diesem Falle wurde die bisherige Anode plötz- 
lich in eine Quecksilberkathode umgewandelt. Eine Ventilwirkung 
besteht dann nicht mehr, sondern vielmehr Kurzschluß zwischen 
den Elektroden. Diese Gefahr wird in der sichersten Weise da- 
durch vermieden, daß man in ähnlicher Art wie dies bei den Glas- 
Gleichrichtern üblich ist, die Anoden aus der Bahn der Kathoden- 


*) Die nähere Beschreibung dieser Anlage ist in Electr. World 
vom 28. VI. 13, Seite 1422 enthalten. 
**) Diese Idee wurde zuerst von Cooper-Hewitt in seinem 
schweizerischen Patente Nr. 28583 vom 9. III. 1903 beschrieben. 
***) Vgl. Dr. K. Norden, „Die Entwicklung der Groß-Gleich- 
richter der AEG.“ Elektrotechn. Zeitschr. vom 25. XII. 13, 8.1479. 
Vgl. auch J. Epstein, ,,Betriebsmessungen in einer Einphasenstrom- 
Gleichrichteranlage‘‘, am gl. O., Seite 1415. 
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flamme herausrückt. Dies geschieht bei dem neuen Großgleich- 
richter der AEG in der Weise, daß man am unteren Teile des Eisen- 
zylinders drei seitliche Eisenrohre anschweißt, die anfangs radial 
nach oben verlaufen und dann in eine Richtung parallel zur Zy- 
linderachse umbiegen. Die Enden der drei Eisenrohre enthalten 
Bohrungen, durch welche die drei Eisenanoden luftdicht und isoliert 
eingeführt sind. 

In den Boden des Eisenzylinders ist die Quecksilberkathode 
eingesetzt. Die Durchführung ist nach gleichem Prinzip wie die der 
Anoden gebaut. 

Die Betätigung der Zündanode, welche an einer schräg liegenden, 
drehbaren Achse befestigt ist, erfolgt von Hand. Die Beobachtung 
des Lichtbogens erfolgt durch ein im Eisenzylinder angeordnetes 
Fensterchen, welches durch Glimmer abgedichtet ist. 

Dieser Gleichrichter der AEG ist für eine Dauerleistung von 
100 KW bestimmt. Nach Angabe von Prof. Orlich beträgt der 
Wirkungsgrad rd. 90%, was als recht günstig anzusehen ist (hierbei 
ist bereits der Energieverbrauch für die Luftpumpe zur Aufrecht- 
erhaltung des Vakuums in Abzug gebracht.) 

Bemerkenswert bei diesem neuen Gleichrichter ist noch die 
Art der Kühlung; sie beruht nicht wie bei den früheren Apparaten 
auf dem ‚„‚Umlauf“-Prinzip. Der Zylinder ist vielmehr mit einem 
oben offenen Kühlmantel versehen, der mit Wasser gefüllt ist. 
Dieser faBt bei dem 100 KW-Gleichrichter etwa 55 1 Wasser. 
Durch die mitgeteilte Wärme wird das Wasser verdampft, wobei 
eine ausgiebige Kühlung des Kondensraumes des Gleichrichters 
erfolgt. Bei dauerndem Betriebe ist eine Auffüllung des Wasser- 
topfes nur nach 
je 24 Stunden er- f 
forderlich. d 

Die Kühlung 
wird bei der vor- 
liegenden Anord- 
nung noch da- 
durch gefördert, 
daß die Anoden 
wie bei den Glas- 
Gleichrichtern in 
besonderen Ar- 
men nach außen 
verlegt sind, wo- 
durch die ın den 
Anoden erzeugte 
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beträchtliche j N 
Wärme bequem si 
nach außen ab- rt 
geführt werden (sl 
kann, ohne in das Ka 
Hauptgefäß zu ge- 
langen. 

Gegenwärtig 
werden diese 


Gleichrichter als 
Einheitstyp für 
300 Ampère bis zu 
350 Volt Gleich- 
stromspannung 
von der AEG her- 
gestellt. Zum Auf- 
laden einer 220 
Volt - Batterie 
kommen als höch- 
ste Ladespannung nur ca. 325 Volt in Frage. Der beschriebene 
Gleichrichter eignet sich daher als Umformer in 220 Volt-Gleich- 
stromanlagen, die an Drehstromnetze angeschlossen werden. 
Bemerkenswert ist, daß die General-Electric-Company 
heute schon Hg-Dampf-Gleichrichter mit Eisengefäß für 1000 KW 
herstellt, welche dauernd 600 Ampère bei intermittierenden Span- 
nungen bis zu 2700 Volt abgeben können. 
Diese Fortschritte legen den Gedanken nahe, ob es nicht 


Fig. 264. Z. A.: Fortschritte in der Übertragung 
und Umformung elektrischer Energie. 


zweckmäßig wäre, derartige Hg-Dampf-Gleichrichter auch auf 


elektrischen Lokomotiven anzuordnen. Wie schon am Anfang 
dieses Aufsatzes erwähnt, eignet sich der hochgespannte Wechsel- 
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strom in erster Linie zur Übertragung großer Energiebeträge auf 
weite Entfernungen. Dort aber, wo wirtschaftliche Regelung 
der Drehzahl innerhalb weiter Grenzen verlangt wird, z. B. bei 
Bahnmotoren, sollte man wenn irgend angängig, dem Gleichstrom 
den Vorzug geben. 

Die Vorzüge beider Systeme ließen sich nun in folgender 
Weise miteinander vereinigen: den Lokomotiven wird die elektrische 
Energie als hochgespannter Einphasenstrom zugeführt. Es hat 
dies den Vorzug, daß man hier nur eine einzige oberirdische Leitung 
benötigt. Auf der Lokomotive sind zunächst Transformatoren an- 
geordnet, um die zugeführte Hochspannung auf .Niederspannung 
herabzubringen. An die Niederspannungsseite dieser Transforma- 
toren sind Groß-Gleichrichter angeschlossen, die den Wechselstrom 
in Gleichstrom umformen. Der letztere dient erst zur Speisung 
der Bahnmotoren.*) 

Ebenso dürfte den eben beschriebenen Gleichrichtern wach- 
sende Bedeutung für die nach dem gemischten Drehstrom- 
Gleichstromsystem ausgebauten Elektrizitätswerke zukommen, 
da man dann in den Unterwerken derselben auf die Verwendung 
von Motorgeneratoren, Einanker- oder auch Kaskaden-Umformern 
mit ihrem umständlichen Anlassen, Bedienen usw. Verzicht leisten 
könnte. 

Derartige Verwendungsmöglichkeiten des Hg-Dampf-Gleich- 
richters sind, nachdem es gelungen ist, durch diesen auch größere 
Leistungen zu bewältigen und das Problem der Kühlung hierbei 
in erfolgreicher Weise zu lösen, in Zukunft nicht ausgeschlossen. **) 

Die Erläuterungen zeigen wieder einmal, daß der Gleichstrom 
bei der elektrischen Traktion niemals ganz durch den Wechselstrom 
bzw. den Drehstrom verdrängt werden wird, daß vielmehr beiden 
Stromarten auch in Zukunft bestimmte Verwendungsgebiete vor- 
behalten bleiben müssen. Dort, wo bestimmte Verhältnisse vor- 
liegen, werden sogar beide Stromarten nebeneinander existieren 
können, wobei die Vorteile der beiden Stromsysteme sich in guter 
Weise gegenseitig ergänzen werden. 


Anordnung der Hochspannungs-Fernleitungen. 


Wie oben schon erwähnt wurde, kommt für die Übertragung 
größerer elektrischer Energien auf weite Entfernungen (sofern 
nicht besondere Verhältnisse vorliegen) ausschließlich der hoch- 
sespannte Drehstrom in Frage. Bei sehr hohen Netzspannungen 
wählt man durchweg eiserne Gittermaste. Ist die Netzspannung 
höher wie 70000 Volt, so ist es vorteilhafter, statt der Stütz- 
isolatoren (die dann ungewöhnliche Abmessungen annehmen) Hänge- 
isolatoren zu verwenden. Bei niederen und auch mittleren Span- 
nungen benutzt man wegen ihrer größeren Billigkeit hölzerne 
Maste. Aber auch hier wird man für verankerte Eckpunkte, 
Kreuzungen usw. ausschließlich eiserne Gittermaste wegen ihrer 
größeren Festigkeit und Dauerhaftigkeit wählen. Einige interes- 
sante Bilder über neuere ausgeführte Hochspannungsanlagen geben 
die Fig. 261, 262 u. 264. 

Fig. 264 zeigt die Überspannung des Trebuser Sees durch die 
Hochspannungsleitungen des Märkischen Elektrizitats- 
Werkes. Die Netzspannung beträgt hier 40000 Volt. Die Leitungen 
sind mit Stütz- und Abspannisolatoren an Gittermaste befestigt; 
diese tragen insgesamt zwei Felder (eins links, das andere rechts 
vom Mast). Über den Leitungen ist als Schutz ein sorgfältig geerdetes 
Blitzseil angeordnet. Die Spannweite, die bei dieser Seekreuzung 
zur Anwendung gelangt, beträgt 300 m. 

Die Kreuzung des Finowkanales durch die Hochspannungs- 
leitungen des gleichen Werkes mit einer Spannweite von 100 m 
zeigt Fig. 262. Bei dieser Kreuzung gelangt die bruchsichere Auf- 
hängung von Prof. Klingenberg zur Anwendung. Diese ist 
dadurch bemerkenswert, daß zum Tragen einer Leitung hierbei 
nicht ein, sondern drei Isolatoren dienen. Da nun ein Bruch der 
Leitung gewöhnlich in unmittelbarer Nähe des Isolators (z. B. 
durch einen Isolatorenbrand verursacht) erfolgt, so wird hier eine 

zi Um Mißverständnisse auszuschliaBen, sei bemerkt, daß dieser 
Vorschlag schon früher gemacht wurde und daß diesbezügliche 
Versuche z. Zt. in Amerika im Gange sind. 

**) Da beim Hg-Dampfgleichrichter mit Ausnahme der beweg- 


lichen Teile des kleinen Pumpenaggregates alle Teile sich in Ruhe - 


befinden, so fallen bei diesem Umformer auch die sonst erforder- 
lichen teuren Fundamente fort. 





erhöhte Sicherheit gewährt, da dann immer noch die zwei anderen 
Isolatoren intakt bleiben.*) 

Das gleiche System der bruchsicheren Aufhängung gelangt 
auch bei Fig. 261 zur Anwendung, welche die Kreuzung von Hoch- 
spannungsleitungen der Elbtalzentrale mit einer Staatsstraße 
und mit diese entlang führenden Telephonleitungen darstellt. 
Die Masten der Hochspannungsleitung tragen sowohl die 40000 
als auch die 20000 Volt-Fernleitungen. Am gleichen Gestänge ist 
dann auch noch die Betriebstelephonleitung des Werkes montiert. 


Wie die vorstehenden Darlegungen gezeigt haben, sind in der 
letzten Zeit wichtige Fortschritte in der Übertragung und Umfor- 
mung der elektrischen Energie zu verzeichnen. Ein Stillstand 
in dieser Entwicklung ist auch für die nächste Zukunft nicht zu 
erwarten, wie dies z. B. die in letzter Zeit erfolgte Inbetriebsetzung 
von Hochspannungsanlagen mit 140000 Volt Netzspannung in 
den Vereinigten Staaten ohne Zweifel erkennen läßt. 


Amerikanische Lokomotivbremsen. 
Von Ludwig Eisenkramer, V. St. v. NA. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 23 und Abbildung, Fig. 265. 
Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen dar- 


. gestellt sind zwei in den Vereinigten Staaten von Nordamerika ein- 


geführte Lokomotivbremsen für durchgehend gebremste Züge, deren 
konstruktive Ausführung in der eigenartigen Aufhängung der Brems- 
klötze usw. gipfelt. 


Den wichtigsten Teil der sogenannten durchgebenden Brems- 
einrichtung bildet die Lokomotivbremse. 


Die in den Vereinigten Staaten Nord Amerikas meist angewandte 
Lokomotivbremse gewährt das Bild Fig. 1 bis 5 auf Tafel 23. Sie 





Fig. 265. Z. A.: Amerikanische Lokomotivbremsen. 


besteht aus dem Bremszylinder A, dem Brems- oder Kurbelhebel B. 
den Bremszugstangen C,, C,, C3, Bremsquerbalken D,, Dg, Ds, 
den Ausgleichern E,, E, Verbindungsbügeln F,, F,, Bremshebeln 
Gis G2, Gs, der Zugstangen-Fangvorrichtung H, den Bremsschuben I, 
den Bremsschuhbaltern J, der Bremskurbelhebelwelle K, dem Brems- 
kurbelhebelwellenlager L, dem Bremshebellager M und verschiedenen 
kleineren Teilen, die bei der Beschreibung erwähnt sind. 

Der Lokomotivrahmen bewegt sich in den Grenzen von 1‘ 6" 
(höchste) und 1/3” (niedrigste Stellung) sowohl aufwärts als auch 
abwärts vom Mittelpunkte des treibenden Rades, und muß dieses 
bei der Konstruktion der Bremsgestänge berücksichtigt werden; 
d. h. die Entfernung der niedrigsten Bremsteile darf in der un- 
günstigsten Lage nicht unter einen bestimmten Wert (7 Zoll) herab- 
gehen, da sonst die Gefahr besteht, daß diese Teile am Boden 
aufschlagen. 

Der Brems- oder Kurbelhebel B verbindet die Rollenstange 
des Bremszylinders A mit der Bremszugstange C,. Das Über- 
setzungsverhältnis dieses Hebels wird gewöhnlich 5 :1 oder kleiner 
gewählt und die Bremskraft nimmt man meist zu 50 bis 60%, 
des Gewichts an den treibenden Rädern an, wobei der Luftdruck 
zu 50 lbs. pro Quadratzoll angesetzt wird. Je nach Art des Zuges 
kann dieser Druck für den Notfall, um den Zug schnell zum Still- 
stand zu bringen, vergrößert werden, deraıt, daß statt 50 Ibs. pro 
Quadratzoll 70 lbs. und in manchen Fällen 90 lbs. pro Quadrat- 
zoll Druck zur Verfügung stehen. 








d Sehr verbreitet (besonders bei Bahnkreuzungen) ist auch 
die bruchsichere Aufhängung nach Prof. Ulbricht. 
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- Der Bremszylinder erbält die komprimierte Luft meist aus 
einem sog. Hilfsreservoir, das von dem Hauptreservoirbehälter aus 
gefüllt wird, in dem die Luft unter viel höherem Drucke steht. 
Zwischen beide Behälter ist ein Reduzierventil geschaltet. Um 
komprimierte Luft von hohem Drucke in den Bremszylinder zu 
leiten, wird der Hauptbehälter mit ersterem unmittelbar durch das 
Ventil am Führerstand der Lokomotive verbunden. Aus dem 
Gewicht an den treibenden Rädern der Lokomotive und dem 
Druck pro Quadratzoll im Bremszylinder wird die Größe des letz- 
teren bestimmt. 

Fig. 1 der Tafel veranschaulicht die Hälfte einer Lokomotive 
mit sechs Treibrädern. Das Gewicht an allen Rädern ist 135 000 lbs. 
und die Bremskraft wurde zu 60°/, angenommen, also = 81000 lbs., 
demgemäß wurde ein Zylinder von 12’ Durchmesser gewählt. 

Letzterer ist so berechnet, daß der Druck im Bremszylinder 
im Notfalle bis auf 70 lbs. pro Quadratzoll vergrößert werden 
kann; ihm entspricht dann eine Bremskraft von 113400 lbs. Also: 


50 lbs. Zylinderdruck entsprechen 60°/, Bremskraft. 
70 lbs. 7 S 840, . 


d. h. 40°, Vergrößerung. 
Die sechs Treibräder erhalten einen Bremsdruck von 113400 lbs. 


113400 18900 lbs. 


6 
Dieser Druck wird gegen den Bremsschuh I ausgeiibt. 
Mit Bezug auf den Bremshebel G, an dessen unterem Ende 
der Bremsquerbalken D hängt, an welchem die Zugstange be- 
festigt ist, wird die an letzterer wirkende Zugkraft bestimmt aus: 


18900 - 15” 56700 
P= — 99 — = ars = 14185 lbs. 


Daraus berechnet sich der Durchmesser nach den bekannten 
Formeln für die Zugfestigkeit zu 11/,“. 

Der Bremsquerbalken D wird als ein Balken auf zwei Stützen 
mit zwei Kräften berechnet und mit Hilfe des Wertes P = 14175 lbs. 
wird ebenfalls der Tragzapfen des Bremsquerbalkens bestimmt. 

Um die Kraft R (vgl. Skz. 1, Abb. Fig. 265) am oberen 
Zapfen zu bestimmen, sei folgendes erwähnt. 

Würden wir z. B. einen Bremshebel G, Skz. 3, Fig. 265 
haben, so wäre die Kraft R = 30°/, der Bremskraft am Treib- 
rad, hervorgerufen durch die Reibung des Bremsschuhes. In 
unserem Falle ist jedoch die Kraft R nicht 30°, von P, sondern 
die Resultante aus der Kraft 30°/, von P und der Kraft erhalten 
aus der Differenz der beiden Kräfte am Schuh und unteren Ende 
des Bremshebels G, (Skz. 4, Fig. 265), 1f = R= der Kraft am 
oberen Tragzapfen des Hebels G,. Dieser Wert kann sowohl 
rechnerisch als auch graphisch ermittelt werden. 

Der Durchmesser des Zapfens wird jetzt auf Biegung be- 
rechnet. Er ist in das Bremshebellager M mit hydraulischem Druck 
eingepreßt, welches an den Lokomotivrahmen angeschraubt ist. 
Der Hebel G ist aus Gußstahl gefertigt. Es empfiehlt sich seinen 
Querschnitt an mehreren Stellen zu berechnen, um so eine größere 
Sicherheit zu erhalten. Der Bremsschuh I wird durch einen 
Keil N im Bremsschubhalter J gehalten. Letzterer wird durch 
den Tragstift O vom Hebel G unterstützt (Fig. 1 u. 2, Taf. 28). 

Zum richtigen Einstellen der Bremsklötze oder Schuhe dienen 
die Feder P und die Stellschraube Q. 

Die Bremsschuhe werden ausgewechselt sobald sie abgenutzt sind. 

Die Zugstangen-Fangvorrichtungen H dienen sowohl zur Unter- 
stützung der Zugstangen als auch im Falle, wo eine Zugstange 
brechen sollte; sie verbindern dann das Herunterfallen einzelner 
Teile, indem sie diese auffangen. 

In ähnlicher Weise werden die anderen Hebel G,, Da, Quer- 
balken D,, D, usw. berechnet, nur daß C, stark genug sein muß 
den Bremswiderstand von zwei Rädern und C von drei Rädern 
zu widerstehen. C, besteht aus zwei Teilen, verbunden durch 
einen sogenannten „Turnbuckel“. Dieser hat rechts- und links- 
gängiges Gewinde, das ein Nachstellen des ganzen Bremssystems 
ermöglicht. 

Die Anwendung der Bremshebel Form X (Abb. Fig. 265, 
Skz. 1), anstatt der Form Y (Skz. 3) ermöglicht den Gebrauch 
eines kleineren Bremszylinders. Bezugnehmend auf unseren Fall 
haben wir in C, 42525 lbs. Zugkraft, während wir 56700 lbs. 
haben würden bei dem Gebrauche von Hebeln der Y-Form. 

Alle horizontalen Tragzapfen sind mit Sicherheitsmuttern aus- 
gerüstet. Die Zapfen werden 4/,00‘“ im Durchmesser größer ge- 


demnach eins einen solchen von 
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nommen und mittels hydraulischen Druckes in die Konsollager 
eingepreßt. Alles andere ergibt sich aus den Zeichnungen. 


Eine zweite Bremsvorrichtung zeigt Fig. 7 der Tafel. Sie 
wurde für eine elektrische Lokomotive der New York, New 
Haven and Hartford Railroad Co. ausgeführt. Die Loko- 
motive besteht aus zwei selbständigen Lokomotiven, die sowohl 
unabhängig voneinander als auch beide zusammen als eine einzige 
Lokomotive benutzt werden können und auch verwandt werden. 
Das Bremssystem ist dementsprechend aus zwei unabhängig von- 
einander arbeitenden Bremsen zusammengesetzt. Die Berechnung 
der einzelnen Teile erfolgte ähnlich denen der erstbesprochenen 
Bremse. 

Im Vergleich mit der Bremse Fig. 2 sehen wir, daß die 
Ausgleiche in diesem Falle vertikal angeordnet sind statt horizontal. 
Bei der Konstruktion ist darauf zu achten, daß die Zugstangen 
entweder (nach Skz. 1, Abb. Fig. 265) parallel laufen oder sich 
(nach Skz. 2, Abb. Fig. 265) in einem Punkte treffen. 

Es ist nicht notwendig, daß man alle Hebel in demselben 
Verhältnis hat, die Bremsschuhe jedoch sollen in derselben 
Horizontale liegen. Die Hauptzugstange C, ist mit einem sog. 
„Slackadjuster* versehen. Dieser Apparat dient zum Einstellen 
und Nachziehen der ganzen Bremse, was durch die Schraube S 
bewirkt wird. 

Besonders zu beachten ist bei dieser Bremse die Anordnung 
der Handbremse in Verbindung mit der Luftdruckbremse. 

Der Bremskurbelhebel B hat eine Verlängerung, welche über 
die Verbindung des Hebels mit der Kolbenstange hinausreicht. 
Eine Zugstange a ist mit dem Kurbelhebel B durch einen Balken g 
und einen Bügel b verbunden. Letzterer hat einen Schlitz, in 
welchem sich der Verbindungsstift Z von Hebel B und Bügel b 
verschiebt, wenn die Kolbenstange des Bremszylinders den Hebel B 
bewegt. Die Handbremse bleibt hierdurch unbeeinflu&t. Die Zug- 
stange a ist am anderen Ende mit dem Balken f verbunden, dessen 
eines Ende ein Kettenrad trägt, während das zweite als Dreh- 
punkt dient. Das tote Ende der Kette ist am Winkelhaken w 
befestigt, der am Lokomotivrahmen angeschraubt ist. Das andere 
Ende der Kette ist mit dem Handbremsapparat verbunden. Beim 
Drehen des Hebels h dreht sich ein Kettenrad, welches auf der- 
selben Welle wie der Hebel sitzt. Die Kette bewegt sich und 
mit ihr dreht sich das Kettenrad im Balken f und dreht letzteren 
um seinen Drehpunkt. Dadurch wird die Zugstange angezogen und 
mit ihr der Balken g sowie der Bügel b. Da letzterer mit dem 
Bremskurbelhebel B verbunden ist, wird dieser in Bewegung ge- 
setzt und mit ihm die Bremse angezogen. 

Der Hebel’ h ist derart mit der vertikalen Welle verbunden, 
daß er sie nur mitnimmt, wenn er im Sinne des Uhrzeigers ge- 
dreht wird, andernfalls läuft er lose, er braucht also keine volle 
Umdrehung zu machen und ebenso ist es nicht erforderlich ihn 
abzunehmen um die Bremse anzuziehen. 


Neue Konstruktionen für doppeltwirkende Zweitakt- 


Dieselmaschinen. 
Von Ingenieur Wilhelm Kreul. 
Mit Abbildungen, Fig. 266 bis 268. 
(Schluß aus dem vorhergehenden Heft.) 

Die Steuervorrichtung ist an dieser Maschinenkonstruktion 
besonders eigenartig. Eine Steuerwelle betätigt die Brennstoff- 
ventile und die Spülventile beider Zylinderseiten zweier benach- 
barter Zylinder. Es fällt die bei stehenden Maschinen übliche Zwi- 
schenwelle fort, wodurch der Steuermechanismus selbst gegenüber 
einfachwirkenden Motoren einfach wird. Ein einfachwirkender 
Vier-Zylindermaschine der üblichen Bauart erfordert nämlich zur 
Betätigung der Ventile eine stehende Zwischenwelle und eine 
liegende Steuerwelle mit zwei Schraubenräderpaaren. Die Steuer- 
welle, die hierbei von einem Ende aus von der Zwischenwelle an- 
getrieben wird, erhält, da sie vor allen Zylindern angeordnet sein 
muß, eine beträchtliche Länge, die mit der Zylinderzahl noch ent- 
sprechend zunimmt. Im Gegensatz hierzu sind bei der vorliegenden 
doppeltwirkenden Vier-Zylindermaschine nur zwei kurze Steuer- 
wellen und zwei Schraubenräderpaare ohne Zwischenwelle erforder- 
lich, wodurch außer der Einfachheit noch ein günstigeres Arbeiten 
der Steuerung erzielt wird, Fig. 255, Heft 43/44. 
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Die Steuerung der Spülventile selbst erfolgt durch Steuer- 
ringe, Skz. 5, die auf Stützen, die am Zylinder befestigt sind, leicht 
drehbar auf Kugeln lagern, Skz. 1. Diese Steuerringe, die wegen der 
Zugänglichkeit zu den Ventilen leicht zerlegbar sind, gestatten die 
Betätigung einer größeren Anzahl Ventile in der verschiedensten 
Weise, wobei unabhängig von der Anzahl Ventile nur ein Antriebs- 
organ (Steuerungsnocken oder Exzenter) auf der Steuerwelle er- 
forderlich ist. Der Steuerring kann hierbei zweckmäßig als Öl- 
behälter ausgebildet werden, so daß die Ventilhebel und Rollen in 
einem Ölbade laufen und der Verschleiß der beweglichen Teile 
ein geringer ist. | 

Aus den Figuren sind verschiedene Antriebsarten, die sich 
durch den Steuering ermöglichen lassen, ersichtlich, Skz. 5 zeigt 
beisp. die Betätigung der Spülventile mittels Nockensteuerung, 
wobei die Konstruktion der Spülventile nach Fig. 266, Skz. 1 ge- 
wählt ist. Der Steuerring, der mittels des Steuernockens hin- und 
herschwingt, wird durch die Ventilfedern e Fig. 266. Skz. 1, (in 
Fig. 255, Heft 43/44, Skz. 5 nicht sichtbar) und durch die Ventil- 
hebel in die Anfangsstellung 
zurückbewegt. Die in Fig. 255, 
Heft 43/44, Skz. 5 sichtbare 
Feder, die an dem Steuer- 
ring und einem Ventilgehäuse 
befestigt ist, bezweckt ein 
dauerndes Anlehnen der Steue- 
rungsnocken an die Ventil- 
hebel, um ein möglichst ge- 
räuschloses Arbeiten der Steue- 
rung zu erzielen. Mit Rück- 
sicht auf die Massenwirkung 
ist es vorteilhafter, insbeson- 
dere bei Schnelläufern, den 
Steuerring mittels Exzenters 
anzutreiben, wie es die Fig. 
267, Skz. 1 und Fig. 266, Skz. 1 
erkennen lassen, wodurch die 
Ventilhebel fortfallen und sich 








Fig. 267. 
Fig. 266 u. 267. Z. A.: Neue Konstruktionen für doppeltwirkende 
Zweitakt- Dieselmaschinen. 


die Steuerung noch vereinfacht. Es sei noch erwähnt, daß sich 
der Antrieb der Spülventile auch durch sonstige ringartige Ge- 
bilde, z. B. durch miteinander verbundene Zugstangen, mittels 
Exzenters oder Nocken ermöglichen läßt, Fig. 268, Skz. 1. 

Die Brennstoffventile werden mittels Nockenhebels und Zug- 
stangen von der Steuerwelle betätigt, Fig. 255, Heft 43/44, Skz.7. 
Diese Antriebsweise entspricht der üblichen, nur ist durch die 
wagrechte Anordnung des Gestänges ein Abstützen des Gestänge- 
gewichts zweckmäßig. Falls weniger auf gute Zugänglichkeit 
der Brennstoffventile gesehen wird, aber mehr auf Verringerung 
der Steuerungsteile, können bei entsprechender Anordnung der 
Ventile in den Zylinderdeckeln die Steuerwellennocken direkt die 
Ventilhebel betätigen, so daß die Zugstangen und Nockenhebel 
fortfallen, Fig. 267, Skz. 2. Die in den Fig. 255, Heft 43/44, Skz. 7 
und Fig. 267, Skz. 2 sichtbare Feder, die mit dem Ventilhebel und 
dem Ventilgehäuse bzw. Zylinderdeckel verbunden ist, ermöglicht 
eine dauernde Berührung des Ventilhebels mit seiner Anschlag- 
stelle zum Zwecke geräuschlosen Ganges und genauen Arbeitens 
des Brennstoffventils. Gegenüber den üblichen Brennstoffventilen 
doppeltwirkender Verbrennungsmaschinen weist das vorliegende 
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Brennstoffventil, Fig. 268, Skz. 2, wesentliche Änderungen auf. Die 
Ventilstangenspitzen a und b bilden im geschlossenen Zustande des 
Ventils eine Kammer c, die gegen den Verbrennungsraum e und 
gegen die im Raume h befindliche Einblasluft abgedichtet ist. 
Die Ventilstangenspitze b, die wesentlich die gleiche Bewegung 
wie die Ventilstangenspitze a macht, kann zweckmäßig auf der 
Brennstoffnadel d in der Längsrichtung etwas Spiel haben, so daß 
beim Aufsetzen der Ventilstangenspitze a auf ihren Sitz die Ein- 
blasluft die Ventilstangenspitze b noch besonders gegen ihren Sitz 
drückt, wodurch ein dauerndes Dichthalten beider Ventilstangen- 
spitzen gewährleistet ist. Die Kammer c ist zur Aufnahme des 
flüssigen Brennstoffs, der von B kommt, bestimmt, so daß der 
Brennstoff in allen Lagen des Ventils der Einblasluft vorgelagert 
ist. Die Kammer c kann zweckmäßig mit Rillen oder Kanälen 
versehen werden. Vor der Ventilstangenspitze a befindet sich der 
aus der Platte k und Spitze oder Schneide f bestehende Verteiler. 
der den Brennstoff zu mehreren, beliebig voneinander entfernten 
Zerstäubungskörpern (Düsen, Brennern oder Zerstäubungsplatten), 
die am Verbrennungsraume angeordnet sind, leitet. Der sonstige 
Aufbau des Brennstoffventils entspricht der üblichen Ausführung. 

Bei der Konstruktion nach den Fig. 255, Heft 43/44, Skz. 1 
bis 7, wo der zylindrische bewährte Verbrennungsraum beibehalten 
ist, wird der Brennstoff mittels eines Ventils an zwei Stellen in 
den ringförmigen Verbrennungsraum eingeführt. Das Ventil ist 
hierbei im Zylinderdeckel angeordnet. Der Brennstoff tritt parallel 
zur Zylinderachse in den Verbrennungsraum und wird somit stets 
in den Kern der verdichteten Luft geleitet, ohne daß eine Unter- 
teilung des Verbrennungsraumes erforderlich ist. 

Fig. 268, Skz. 2 zeigt außer der Konstruktion dieses Brennstoff- 
ventils beisp. die Einführung des Brennstoffs mittels eines Ventils 
in einen unterteilten Verbrennungsraum, wobei zwei Aussparungen 
im Zylinderdeckel, worin auch die in der Zylinderwand ange- 
ordneten Spülventile münden, die Verbrennungsräume e darstellen; 
das Brennstoffventil ist hierbei im Zylinderdeckel untergebracht. 
Bei der Anwendung des Brennstuffventils nach Fig. 268, Skz. 2 
wird vor dem Zerstäubungskörper g die Zunge i angeordnet, die als 
Prellkörper dient, gegen den die Brennstoffstrahlen stoßen. Durch 
die Gestalt der Zunge i werden Teile des Brennstoffstrahles nach 
mehreren Seiten abgelenkt und in die Mitte der verdichteten Luft 
geleitet. Die Anordnung der Zunge i in dem taschenartigen Ver- 
brennungsraume ermöglicht auch die Verkleinerung des Verbren- 
nungsraumes, so daß die für die Verbrennung nötige Verdichtung 
stets erreicht werden kann. Letzteres ist besonders dort wichtig. 
wo anstelle der Anordnung der Spülventile in der Zylinderwand 
dieselben konzentrisch im Zylinderdeckel angeordnet werden. 
wodurch die Höhe des taschenartigen Verbrennungsraumes zu- 
sammen mit der Längsausdehnung desselben über das zulässige 
Maß hinausgehen würde. Auch kann dieses Brennstoffventil m der 
Zylinderwand angeordnet werden. 

Trotz der Betätigung vieler Spülventile und der Brennstoff- 
ventile beider Zylinderseiten zweier Maschinen sind auf der Steuer- 
welle wenige Antriebsorgane (Steuernocken bzw. Exzenter) er- 
forderlich. Dieses ist besonders für direkt umsteuerbare Motoren, 
wie sie für den Antrieb von Schiffen und neuerdings auch von 
Lokomotiven erforderlich sind, vorteilhaft, indem die üblichen 
Umsteuerungseinrichtungen noch vereinfacht werden können. 
Im übrigen sind mit dieser Steuervorrichtung bei entsprechender 
Einrichtung alle bekannten Mittel zur Umsteuerung ausführbar, 
u. a. Verschieben oder Verdrehen der Steuerwelle, Verstellung der 
Nockenhebel mittels Hilfswelle. 


An dieser Bauart sind die Spülventile bekannter Konstruktion 
benutzbar. Das in Fig. 266, Skz. 1 dargestellte Spülventil erscheint 
aber aus dem Grunde erwähnenswert, weil durch diese Kon- 
struktion u. a. der Vorteil entsteht, daß hierfür die üblichen Um- 
steuerungsvorrichtungen der direkt umsteuerbaren Verbrennungs- 
Maschinen fortfallen können. Bei der Verdrehung des Steuer- 
ringes a wird mittels Nockens b die Hülse c, die über die Ventil- 
spindel lose gleitet, zurückgeschoben. Hierbei wird die Feder d 
gespannt, welche mit der Hülse c und der Ventilspindel durch die 
Mutter f fest verbunden ist, und das Öffnen des Ventils bezweckt. 
Die Stärke der Feder d ist nun so gewählt, daß bei der Verdrehung 
des Steuerringes a das Ventil g sich erst dann öffnet, wenn die 
Spannung der Auspuffgase im Zylinder einen gewissen Tiefstand 
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erreicht hat; nur dann wird bekanntlich die Wirkung der nunmehr 
eintretenden Spiilluft eine gute und wirkungsvolle sein. Das 
Schließen des Ventils erfolgt zwangsweise nach Freigabe der Hülse c 
durch den Nocken mittels der Ventilfeder in der üblichen Art. 
Das Öffnen des Spülventils ist also kein selbsttätiges, sondern er- 
folgt unter dem Einfluß des Spülluftdruckes und der Feder d (also 
zwangsweise), jedoch unabhängig von der Stellung der Steuerwelle. 

Erreicht die Kurbel im Kurbelkreise jene Stelle, welche im 
Diagramm, Fig. 266, Skz. 2 mit 1 bezeichnet ist, so gleitet die 
Hülse c zurück. Das Ventil öffnet sich aber erst unter dem Ein- 
flusse der dann gespannten Feder d und der Spannung der Aus- 
puffgase bei der Kurbelstellung 2. Bei der Kurbelstellung 3 schließt 
sich das Spiilventil. Die Bezeichnungen 1’, 2’ und 3’ gelten für 
die entgegengesetzte Drehrichtung der Kurbel. Aus dem Dia- 
gramm ist zu ersehen, daß die Stellungen 1 und 3 bzw. 1’ und 3’ 
symmetrisch zu der Kolbenlinie liegen, so daß auch der Nocken 
oder das Exzenter symmetrisch zur Kolbentotpunktlage auf deı 
Steuerwelle angeordnet werden kann und beisp. zum Umsteuern 
der Maschine die Steuerwelle weder verschoben noch verdreht 
zu werden braucht. Ferner wird durch diese Spülventilkonstruktion 
verhindert, daß das Spülventil gegen zu hohe Auspuffdrucke an- 
hebt, so daß Gestängebrüche ausgeschlossen sind. Auch können 
die Auspuffgase nicht in den Spülluftaufnehmer zurückschlagen, 
da ein Anheben des Spülventils gegen höheren als den Aufnehmer- 
druck nicht möglich ist. Diese letzteren Vorteile sind besonders 
wichtig für Fahrzeug-Zweitaktmotoren, bei denen in bekannter 
Weise durch Drosseln der Auspuffgase eine Leistungssteigerung 
erzielt werden soll. 

Die Hülse c ist mit Rollen versehen, und hat an ihrem Ende 
eine Führung, die verhindert, daß der durch die Nocken b ent- 
stehende seitliche Druck auf die Ventilspindeln übertragen wird. 
Die Ventilspindel selbst lagert in einer glasharten, geschliffenen 
Büchse, die den vorzeitigen Verschleiß der betreffenden Teile 
verhindert.*) 

Bei Anwendung dieser Spülventilkonstruktion werden mithin 
die üblichen Mittel zum Umsteuern der Maschine wesentlich ver- 
ringert, da dann nur noch die Änderung des Vor- und Nacheröffnens 
des Brennstoffventils in bezug auf die Kolben-Totpunktlage er- 
forderlich ist und dieses in bekannter Weise, z. B. durch Verstellen 
der Nockenhebel mittels Hilfswelle erfolgen kann. Aber auch für 
das Brennstoffventil ist eine Konstruktion gefunden, bei welcher 
die Änderung des Vor- und Nacheröffnens des Ventils für die Zwecke 
der Umsteuerung ohne jede Hilfsmittel durch die innere Einrichtung 
des Brennstoffventils erfolgt. Da ein sicheres Funktionieren dieses 
Ventils für alle Fälle Voraussetzung ist, geschieht das Öffnen und 
Schließen des Ventils in allen Einzelheiten zwangsweise. Bei 
Verwendung dieser Spülventil- und Brennstoffventilkonstruktionen 
können deshalb die üblichen Umsteuerungsvorrichtungen völlig 
fortfallen. 

Die in den Fig. 255, Heft 43/44, Skz. 1 bis 7 dargestellte Maschine 
ist mit diesen Ventilen versehen; die sonstige Ausführung der Steuer- 
vorrichtung kann bei gleichumlaufenden und umsteuerbaren Mo- 
toren dieselbe sein. Zum Zwecke des Anlassens bzw. Umsteuerns 
erhält der direkt umsteuerbare Motor Druckluftschieber, die mittels 
Kulissensteuerung betrieben werden; aus den Fig. 255, Heft 43/44, 
Skz. 2 u. 3 ist die Anordnung eines Druckluftschiebers und der 
Kulissensteuerung ersichtlich. Der Druckluftschieber steuert die 
von dem AnlaBluftbehalter kommende Druckluft, die dann zu den 
Anlaßventilen geleitet wird. Die Anlaßventile, von denen je eines 
in dem unteren und oberen Zylinderdeckel untergebracht ist, werden 
durch die Druckluft, die zum Anlassen des Motors den Zylindern zu- 
geführt wird, geöffnet und durch Ventilfedern geschlossen, sobald 
die Zuführung der Druckluft aufhört; hierdurch werden- die zum 
Schließen und Öffnen der Anlaßventile üblichen Steuervorrichtungen 
ebenfalls überflüssig. Die vorliegende Konstruktion gestattet 
eine veränderliche Füllung der Zylinder von Null bis etwa 65%. 
Bei der gewählten Anordnung der Kurbeln (die Kurbeln je zweier 
benachbarter Zylinder sind um 180° und die Kurbeln sämtlicher 
Zylinder um 90° gegeneinander versetzt) und bei der Anwendung 





*) Die Fig. 266, Skz. 1 stellt keine genau durchgeführte Kon- 
struktion dieses Spülventils dar, sondern sie soll lediglich zur Er- 
klärung dienen; dasselbe wäre auch in entsprechender Weise von 
den Fig. 268, Skz. 1 u. 2 zu sagen. 
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zweier Druckluftschieber ist es möglich, die Vier-Zylindermaschine 
aus jeder Kurbelstellung anzulassen bzw. umzusteuern, wobei 
die entgegengesetzten Seiten zweier benachbarter Zylinder gleich- 
zeitig Druckluft erhalten. Die Brennstoffzuführung ist mit der 
Anlaßvorrichtung derartig blockiert, daß bei Bewegung der Kulisse 
über die Mittelstellung hinaus die Zuführung des Brennstoffes 
zum Brennstoffventil veränderlich abnimmt, so daß vor Beginn 
der Anlaßstellung die Brennstoffzuführung völlig abgesperrt ist. 

Ein Beispiel möge die Umsteuerung dieser Maschine erklären. 
Es sei angenommen, daß die Maschine zum Antrieb eines Schiffes 
oder einer Lokomotive bestimmt ist. Da sie mithin unter Belastung 
anzulaufen hat, werden die beiden Hebel zur Einstellung der Kulisse 
(in den Abb. nicht sichtbar) aus der Stellung, bei der die Brennstoff- 
und die AnlaBluftzufiihrung abgesperrt ist, in die Stellung ‚größte 
Füllung vorwärts bzw. rückwärts‘ gebracht, wodurch sämtliche 
Zylinderseiten abwechselnd zu je zwei mit Druckluft arbeiten. 
Ist die nötige Geschwindigkeit erreicht, so werden durch Bewegen 
eines der beiden Umsteuerhebel in die Mittelstellung die betreffenden 
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Fig. 268. Z. A.: Neue Konstruktionen für doppeltwirkende 
Zweitakt- Dieselmaschinen. 


zwei Zylinder vom Druckluftbetrieb auf Brennstoffbetrieb ge- 
schaltet. Hierauf kann auch der zweite Umsteuerhebel in die 
Mittelstellung gesetzt werden, so daß sämtliche Zylinder mit Brenn- 
stoff betrieben werden. Es ist mithin möglich, mit vier Zylindern 
oder mit zwei Zylindern zu fahren, wobei sowohl mit Druckluft- 
als auch mit Brennstoffbetrieb die weitgehendste Regulierung 
erzielt werden kann. 

Die in den Zylinderdeckeln untergebrachten Sicherheitsventile, 
deren Zweck eigentlich darin besteht, bei plötzlichem, zu hohem 
Verbrennungsdruck (der u. a. durch Ansammeln einer zu großen 
Brennstoffmenge infolge teilweisen Versagens der Zündung ent- 
stehen kann) die betreffenden Zylinderseiten zu entlasten, sind für 
die Zwecke des Anlassens bzw. Umsteuerns noch besonders aus- 
gebildet. Bei der Betätigung einer Zylinderseite durch die Druckluft 
wird das Sicherheitsventil der entgegengesetzten Zylinderseite 
mittels derselben Druckluft geöffnet, so daß eine teilweise Entlüftung 
dieser Seite bei der Kolbenbewegung erfolgt. Hierdurch kann zum 
Anlassen der Maschine entweder Druckluft von mittlerem Drucke 
verwendet werden oder bei Verwendung hochgespannter Luft 
erfolgt ein schnelleres Anlassen bzw. Umsteuern der Maschine. 

Bemerkenswert ist, daß sämtliche Manöver lediglich mit den 
beiden Umsteuerhebeln ausgeführt werden, wodurch der Maschinist 
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seinen Stand nicht zu wechseln braucht und nachteilige Fehlgriffe 
vermöge der einfachen Kulissensteueiung ausgeschlossen sind. 
Da bei Verwendung dieser Umsteuerungsvorrichtung an Groß- 
maschinen der Druckluftschieber keine nennenswerte Vergrößerung 
erfährt, so genügt zur Verstellung der Kulisse stets Handbetrieb, wo- 
durch die üblichen Umsteuerungsmechanismen, die die Kompliziert- 
heit einer Steuerung nicht unwesentlich vermehren und das Um- 
steuern verzögern, völlig fortfallen können. Es empfiehlt sich die 
Anwendung dieser Druckluftsteuerung selbst dann, wenn vorliegende 
Konstruktion mit den üblichen Ventilkonstruktionen ausgerüstet 
ist und die Änderung des Vor- und Nacheröffnens deı betreffenden 
Ventile beisp. durch Verdrehung der Steuerwelle um einen be- 
stimmten Winkel erfolgt; der Antrieb der Kulisse des Druckluft- 
schiebers kann auch von der Steuerwelle erfolgen. Ferner können 
die Anlaßventile bei entsprechender Anordnung von der Steuer- 
welle betrieben werden, sofern vorstehende Anlaßvorrichtung 
nicht angewandt wird. 

Überhaupt zeigen die erwähnten Beispiele, daß bei Berück- 
sichtigung der Eigenarten dieser Maschinenkonstruktion die An- 
wendung bekannter Einzelheiten anderer Motorbauarten keine 
Schwierigkeiten bieten. Auch ist es ohne weiteres ersichtlich, 
daß vorstehend beschriebene Einzelkonstruktionen Spülventil, An- 
laB- und Umsteuervorrichtung usw.) sich an den bekannten ein- 
fachwirkenden Bauarten mit Vorteil verwenden lassen. 

Die in der Fig. 255, Heft 43/44, Skz. 1 bis 7 dargestellte Maschine 
zeigt einen doppeltwirkenden Motor mittlerer Zylindergröße. Bei 
entsprechender Anordnung sind die erwähnten Konstruktionen auch 
für liegende doppeltwirkende Zweitaktmotoren benutzbar. Ebenso 
kann an doppeltwirkenden Viertaktmaschinen, insbesondere 
stehender Bauart, diese Steuervorrichtung verwendet werden, 
wenn anstelle der Spülventile die Einlaß- und Auslaßventile kon- 


zentrisch in der Zylinderwandung oder dem Zylinderdeckel an- 


geordnet sind und die Steuerung dem anderen Arbeitsverfahren 
entsprechend ausgebildet ist. 





Aus der praktischen Metallbearbeitung. 


17. Neue Gesichtspunkte für die Ausführung von Kugellagern. 


Prof. J. Fischer-Hinnen stellte mit Bezug auf die axiale 
Beanspruchung von Kugellagern, die z. B. bei Elektromotoren mit 
direkt auf der Welle sitzendem Ventilator auftritt, folgendes fest 
(E. u. M. 15.): 

Wenn R den Halbmesser der Laufflächen, r den der Kugeln 
und 2« den größten Abstand zwischen zwei Laufflächen bedeuten, 
wobei man 2a als um a°/, größer als den Kugeldurchmesser 2r 
annimmt, so entsteht infolge des axialen Druckes P, eine normal 
auf die Kugeln gerichtete Druckkoimponente: 


— 
r Ve 


Die Ermittlung an verschiedenen Laufringlagern ergibt die 


Uberschlagsformel : P, = KS -P,. 
a 


Dieser zusätzliche Druck kann, wenn man größere Werte des 
Fehlers æ als 0,5 zuläßt, sehr groß werden und zur raschen Ab- 
nützung des Lagers führen. Fischer empfieblt daher, axialeBean- 
spruchungen von Laufringlagern zu vermeiden und 
dafür besondere Drucklager einzubauen, besonders mit 
Rücksicht auf das axiale Spiel, das er mit: 


` ur 


berechnet und das ziemlich große Werte annehmen kann. 


F. weist dann weiter auf die beobachtete starke Abnützung 
der Welle hin, welche bei Kugellagern mit Befestigung des Lauf- 
ringes durch Keile oder Stifte auftreten. Er erklärt diese Er- 
scheinung als eine Wirkung der Elektrolyse, hervorgerufen durch 
die zufolge magnetischer Streufelder in der Nabe erzeugten Wechsel- 
ströme, welche über die Paßflächen zur Welle verlaufen; diese 
Wechselströme finden an den Keilen einen Übergangswiderstand, 
dessen Größe bei einer Stromrichtung einen minimalen, bei der 
anderen einen maximalen Wert annimmt, so daß also eine Art 
Gleichrichtung des Wechselstromes und demzufolge Elektrolyse 
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auftritt. Beim festen porns der Nabe auf der Welle kommen 
beide Stromrichtungen gleichmäßig zur Wirkung, die Elektrolyse 
bleibt dann aus. 


18. Dichtung für verstaubende Lager. (Fig. 269.) 


Zwar sind Dichtungen für stark verstaubende Lager schon 
bekannt, aber Filzring und Ledermanschette die in solchen Falle 
beliebten Dichtungsmaterialien versagen da eben! Dahingegen soll 
sich nach W. Enderlein die in Fig. 269 in ihrer Anwendung 
an einer Achse gezeigte Dichtung der Ölwerke Stern-Sonneborn 
in Hamburg bewährt haben. ; 

Die Dichtung besteht aus einer Ledermanschette von haken- 
förmigem Querschnitt, welche in einen Hoblraum des Lagers mit 
reichlichem Spielraum eingelassen ist. 
Ionerhalb des inneren Manschettenringes 
wird ein weicher Filzring auf den Achs- 
schenkel geschoben, welcher durch das 
Schmiermaterial des Lagers stets feucht- 
gehalten wird. Zwei Spiralfedern die 
zu einem Ring verbunden sind, werden- 
stramm über den inneren Ledermanschet- 
tenring geschoben und pressen diesen 
samt den Filzring mit konstantem Drucke 
an den Achsschenkel, so daß weder Öl entweichen kann noch der 
Staub usw. Gelegenheit findet, weiter in das Lager einzudringen. 
Die Versuche hatten das Ergebnis, daß eine Wartung der Lager 
nur von der einen Ölnachfüllung zur anderen bezw. der näch- 
sten Wagenrevision erforderlich ist. 


Briefwechsel der Redaktion. 


Anfrage: An Hand welcher Formeln berechnet man den 
WärmeverlustinHeißdampf-Rohrleitungen von Dampf- 
kraftanlagen am zweckmäßigsten ? l 

Der stündliche Wärmeverlust durch Strahlung und 
Berührung Q stellt sich auf: 








u, — 
RECH EEN 
a, d "kd" äi d, 


darin bezeichnet: 

Q die gesamte stündlich verloren gehende Wärmemenge, 

F die Oberfläche des nackten Rohres, vom Wasserabscheider, der 
Schieber sowie der Flanschen, 

ta die Dampftemperatur in °C, 

tı die Lufttemperatur in °C, 

a, die Ubergangsziffer = 150, 

d den lichten Durchmesser des Rohres, 

da , &ußeren r e E 

de den #ußeren Durchmesser der das Rohr umschließenden Isolation, 

KH die Wärmedurchgangsziffer (abhängig von der Art der Isolierung: 
heute meist 6,6), 

A die Wärmeleitziffer 

x den Temperaturabfall auf der Gesamtlänge der Leitung (nach 
Erfahrungen im Mittel mit L - 0,25 einzusetzen). 


Der Spannungsverlust durch die Rohrwände be 
rechnet sich an Hand der Formel: 
_105 L.y S 
Ps = ie, 
worin: d, und L die Bezeichnungen wie oben haben und y das 
spezifische Gewicht, v die Durchflußgeschwindigkeit in m/Sek. be- 
zeichnen. 

Zu L sind hinzuzuschlagen der Widerstand des Wasserab- 
scheiders, der Schieber und der Rohrbögen (= Kompensatoren) 
in m Rohrlänge. 

Den Durchmesser der Rohrleitung (d) bezw. das 
spezifische Gewicht (y) findet man aus der Gleichung: 

di. a =D 
4 $600-v-y 
worin: y = dem spezifischen Gewicht, v = der mittleren Dampf- 
geschwindigkeit (30 m/Sek. für Dampf von etwa 275° und bis 
45 m/Sek. für hochüberhitzten Dampf [375°C]) und £D = der 
Menge des durch die Leitung fließenden Dampfes ist. 
A. Christ. 
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Turbodynamos | feln eine bestimmte kürzeste Länge nicht unterschreiten. Es besteht 
demnach eine Abhängigkeit zwischen der Leistung der Maschine 
hoher Leistung und Umlaufzahl. oder mit anderen Worten der zur Verfügung stehenden Dampf- 
Mit Abbildungen, Fig. 270 und 271. menge und der Ringfläche, in welcher der Dampf das Rad durch- 
Zusammenfassung. Es wird gezeigt, welcher Weg einzuschlagen | strömt. Auch bei großen Leistungen — immer unter der Voraus- 
ist, um brauchbare Turbodynamos von hoher Umlaufszahl und | setzung einer Umlaufszahl n = 3000 — ergibt sich demnach ein 
Leistung zu erhalten. Man kann den Durchmesser des letzten Teils verhältnismäßig kleiner Durchmesser für die dem Hochdruckteil 

der Niederdruckturbine erheblich vergrößern oder die letzten Nieder- folvenden Bad Eed hältnismäßig klei U 
druekstufen parallel schalten. | olgenden Räder, so daß infolge der verhältnismäßig kleinen Um- 
fangsgeschwindigkeit für diesen Turbinenteil eine geringe Ge- 

Die in den meisten Ländern eingeführte Wechselzahl des | schwindigkeit des Dampfstrahles gewählt werden muß. 


Drehstromes bedingt, so schreibt Ing. W. Kieser, daß die höchste Der geringe Raddurchmesser genügt aber nicht, die erforder- 
Umlaufzahl der Turbo- liche Dampfmenge bei hohem Vakuum mit gutem 
dynamos 3000 Umdrehun- Wirkungsgrad durch den letzten Niederdruckteil 

















treten zu lassen. Man muß daher, obgleich die 
Schaufeln so lang als nur irgend möglich ausgeführt 
werden, für das letzte Rad zu einem beträchtlich 
größeren Durchmesser und größerer Dampfgeschwin- 
digkeit übergehen. Hierbei ist das Rad besonders 
heit des Materialaufwan- kräftig auszugestalten, um ihm die nötige Festig- 
des zur Erzielung des glei- i | 4 ff WW keit zu geben (Abb. Fig. 271). 
chen Dampfverbrauches e SA tee — Die zweite Lösung besteht darin, daß unab- 
bei diesen beiden Um- TS MR hängig von der Größe der dem Hochdruckteil folgen- 
laufzahlen besteht seit den Räder an Stelle des 
Jahren ein Wettstreit im SR: letzten Niederdruckrades 
Dynamo- und Dampf- Da H RE zwei parallel geschaltete 
. j ANN —— à e X KEE? angewendet wer- 
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Kraftmaschine von 3000 Au SS 
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zu Jahr erhöht und zwar = Beide oben beschrie- 
in der Hauptsache durch 5 D bene Ausführungsarten, 
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der AEG durch Patente 





den Materials. Auch die Fig. 270. Z. A.: Turbodynamos hoher Leistung und Umlaufsahl. geschützt. 
Fortschritte in der Her- — 
stellung der Baustoffe haben einiges zur Steigerung der Lei- | Schwungradbestimmung bei Kurbelpumpen. 
stung beigetragen. Es gelang diese Erhöhung durchzuführen, Von Dipl.-Ing. E. Zeitier. 

ohne die Betriebssicherheit zu gefährden. Indem der schon seit Mit Abbildungen, Fig. 272 bis 274. 


Beginn der Fabrikation der Turbodynamos in der Turbinenfabrik 
der AEG aufgestellte Grundsatz, jeden der gebauten Rotore zur 
Entdeckung etwaiger anders nicht auffindbarer Materialfehler 
einer Übertourenprüfung zu unterwerfen, auch nach Erhöhung der 
‚Leistungen festgehalten wurde und zwar in der Weise, daß jeder in 
der Turbinenfabrik der AEG hergestellte 3000-tourige Rotor eine 
halbe Stunde lang mit 50%, Ubertouren geprüft wird. 


Beim Entwurf einer Kolbenkraftmaschine ist es üblich, das 
Gewicht des Schwungrades unter Berücksichtigung eines verlangten 
und dem Zweck der Maschine entsprechenden Ungleichförmigkeits- 
grads zu bestimmen, weil sich die Unterlassung der Rechnung in 
sehr vielen Fällen — denken wir nur an elektrischen Lichtbetrieb 
— sehr unangenebm bemerkbar machen würde. Die Rechnung 


gestaltet sich, da ja das Tangentialdruckdiagramm aus dem Druck- 
Hand mn Hand mit obiger Leistungssteigerung der D ynamo- | Volumen-Diagramm ES und tee planimetriert werden 
maschine ging eine solche der Einheitsleistung des Dampfteils muß, immerhin einigermaßen umständlich und zeitraubend. 
im Turbinenbau. Die Schwierigkeit. lag darin, daß die Dampf- | Für eine sehr viel gebrauchte Arheitsmaschine, die Kurbel- 
menge, welche die Turbine durchströmen muß, im letzten Nieder- pumpe für Wasserförderung, die durch Riemen oder Kette oder 
druckrad entsprechend dem zur Verfügung stehenden Vakuum | direkt durch einen Elektromotor (wie z. B. bei großen Anlagen 
ein für die Turbinen üblicher Bauart zu großes Volumen erreicht. | als Bergwerkpumpe) angetrieben wird, wird die Berechnung der 
‚Für die Lösung der Frage ergaben sich zwei verschiedene Wege. | notwendigen Schwungmassen oft versäumt, zumal bei kleinen Pumpen. 
Das Hochdruckrad der AEG-Turbine ist nur teilweise beauf- | Und gerade bei dieser Maschine mit ihrem konstanten Druck auf 
schlagt. Der.Durchmesser des nächsten Rades wurde nun derart | den Plunger ist die Rechnung mit einigen wenigen Zahlen durch- 
gewählt, daß der entstehende Durchtrittsquerschnitt des Dampfes | zuführen, wie im folgenden gezeigt werden soll, wenn man von 
durch die Schaufeln eine gewisse Höhe erhält, daß also die Schau- | der Berücksichtigung der endlichen Länge der Schubstange und 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


etwaiger Massendrücke absieht, was ja wohl allermeist geschehen 
kann. Ist das Schwungrad der riemenangetriebenen Kurbelpumpe 
zu leicht, so gerät der Riemen durch das ungleichmäßige Dreh- 
moment und den daraus folgenden Wechsel in seiner Beanspruchung 
leicht in deutlich sichtbare schwingende Bewegung; bei Elektro- 
motorantrieb, etwa unter Zwischenschaltung eines Zahnradvorgeleges, 
stellt sich ungleiche Abnutzung der Zähne und eine schädliche 
Rückwirkung auf den Motor und das Leitungsnetz ein. Die Be- 
rechnung gestaltet sich deswegen einfach, weil die Tangentialdruck- 
linie eine Sinus-Linie ist, die der analytischen Berechnung leicht 
zugänglich ist. 


3 
Ist nämlich vorhanden eine Plungerfläche pin = F (å) und vor 


derselben ein Druck p kg/cm?, also ein Plungerdruck P = F - p kg, 
so wird (siehe Fig. 273, Skz. 1) bei einem kleinen Plungerweg 
ds(m), zu dessen Zurücklegung gerade die Zeit dt nötig ist, eine 
Arbeit auf. das Wasser übertragen werden müssen von: 
dA=P-ds-dt kgm; 
wir können dt als die Zeiteinheit gelten lassen, also = 1 setzen und 
dann wegen à == 0 ds = v- sin a schreiben 
womit dA =P. v- sina 
=P r- osina kg wird. 

Diese Elementararbeit läßt sich leicht graphisch darstellen, wenn 

man mit P-r-o als Radius einen Kreis schlägt (Fig. 273, Skz. 2). 
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Fig. 271. Z. A.: Turbodynamos hoher Leistung und Umlaufsahl. 


Für eine beliebige Kurbelstellung e stellt dann die Ordinate cd die 
augenblicklich von der Pumpe benötigte Arbeit dar. Alle Ordinaten 
über dem abgewickelten Kurbelkreis an ihrer zugehörigen Stelle 
aufgetragen, ergeben mit ihren Endpunkten verbunden eine Sinus- 
Linie. Will man die während des ganzen Hubes benötigte Arbeit 
haben, so macht man eine Summation über alle dA 


180 180 
sso A= Mk dsdt =f? , TEE ee dt 
0 
180 


— Per [sinade 
0 
= — P -r [cos el? 
= — P . r [-—- 1—1] = 2P . r = P - r kgm 
== totale Hubarbeit. 


Betrachtet man eine einfach wirkende Pumpe und läßt zu- 
nächst die Saugwirkung und die dazu benötigte Arbeit außer Be- 
tracht, so erhält man in Fig. 273, Skz. 3 durch die ausgezogene 
Linie das Arbeitsdiagramm. Die Verteilung der Arbeit über die 
ganze Umdrehung ist also sehr ungleichmäßig. Würde sie voll- 
ständig gleichmäßig sein, so daß gar keine Schwankung im Dreh- 
moment vorhanden ist, so würde die Arbeitsfläche ein Rechteck 
sein von der Basis 27 (der Radius sei immer — 1 gesetzt), dessen 
Höhe sich leicht berechnet, wenn man bedenkt, daß der Inhalt 


198 — 


— — — — ö— m — — — — — 


der von der Sinus-Linie und der Achse eingeschlossenen Fläche 
= 2r? = 2 ist. Es ist also bm = u = 0,3183 Längeneinheiten. 

Die Antriebsmaschine bzw. der Riemen braucht im Mittel nur 
eine Arbeit abzugeben, welche dieser Höhe bm entspricht. Die 
schraffierte Fläche bedeutet nun die Arbeit, die zwischen der Kurbel- 
stellung a, und a, der Pumpe über die mittlere Arbeit hinaus 
tatsächlich zugeführt werden muß, eine Arbeit, die anderseits bei 
der weiteren Drehung von a, bis zurück nach a, von der An- 
triebsmaschine zu viel geleistet wird, weil hier die Pumpe gar 
keine Arbeit verbraucht. Dabei ist natürlich von den konstant 
gedachten Reibungswiderständen, die für sich die Gleichmäßigkeit 
des Drehmomentes nicht stören, abgesehen. Das Schwungrad soll 
hier ausgleichend wirken, die letztere Arbeit in Form von leben- 
diger Kraft aufnehmen, indem sich seine Winkelgeschwindigkeit 
etwas beschleunigt und dann wieder abgeben, indem sie sich wieder 
auf den vorherigen Betrag verzögert. Von Interesse ist deshalb die 
Größe der Überschußarbeit bzw. das Verhältnis e der Überschußarbeit 
zur totalen Hubarbeit. Wir berechnen zunächst die Kurbelwinkel e 
bei denen gerade die von der Pampe benötigte Arbeit gleich der im 
Mittel zugeführten ist. Immer r = 1 vorausgesetzt, hat man zu setzen: 


sin a = 0,3183 
woraus sich ergibt a, = 180 35’ und 
a, = 180 — 18° 35' = 161° 25’. 
Der Inhalt der Überschußfläche ist alo: 


161° 93° 
f = | sin ada — Rechteck abcd 
180 85° 
= — Ieosel EI. 25° — 0,8183 (2,8150 — 0,3230) 


— — [— 0,9478 — 0,9478] — 0,3183 - 2,4920 
— 1,8956 — 0,7927 





== 1,1029. 
Für die einfachwirkende Pumpe ist also: 
Überschußarbeit 1,1029 _055 
eu aa = 0,55. 
S totale Drackhubarbeit 2 
Soll die Saugarbeit auch in Rücksicht gezogen 
werden — und sie wird tatsächlich nicht zu ver- 


nachlässigen sein bei Pumpen, die auf geringe Höhe 
fördern — so wird die Rechnung sehr einfach, wenn 


Druckhubarbeit 
Saughubarbeit 


Die Kurve, die die Saugarbeit einschließt 
(Fig. 273, Skz. 8) entsteht aus der die Druckarbet 
begrenzenden Sinus-Linie durch Verkürzen aller 
Ordinaten in dem Verhältnis 1:n. Natürlich verhält sich auch die 
entstandene Fläche zu der vorigen Fläche wie 1:n. Das Becht- 
Si der mittleren Arbeit für die ganze Umdrehung hat dann die 

öhe: 


man das Verhältnis = n feststellt. 


— 


— 
an 
Die folgende Tabelle ergibt für verschieden angenommene 


Zahlen n die Winkel a, bzw. oe, die mittleren Höhen hm und die 
entsprechenden Verhältniszahlen e. 


EE 
Drackhubarbeit | 4 
Sanghabarbeit 10 8 6 5 


a, bes. a, 20030" 159° go: 20°59" | 15901 


— | 035 | 0,358 | 0,871 


ba = 


‚die also größer ist wie vorher (s. Fig. 278, Skz.3.) 

















Se 
29° 29° 156031" 


| 0,898 
| 0,470 


91° 50° "uer 10°,22°31°,167029° 


0,382 
0,476 





| 


e 0,510 0,500 0,488 


Handelt es sich um eine doppeltwirkende Pumpe und 
nehmen wir gleichgroße wirksame Plungerflächen an, so bekommt 
das Arbeitsdiagramm die in Fig. 272, Skz. 1 dargestellte Form. 
Das Rechteck der mittleren Arbeit bat eine größere Höbe, die 
Überschußfläche, bzw. Überschußarbeit wird kleiner. Es wird bier 


hm =} = 0,6367 und a, = 39° 33°, a, = 140° 27. 


— 19 — Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 
Der Flächeninhalt der Überschußfläche wird: — Überschußfläche 0,0181 _ 009 
140° 97° totale Druckhubarbeit eines Plungers — 
== dell sin ad a — 0,6867 (2,44 — 0,68) Die Schwungräder werden also sehr leicht; oft kommt man 
89°87’ mit der normalen Ausführung der Riemenscheibe aus. 
= — [0,7711 — 0,7711] — 0,3667 - 1,76 Es erübrigt sich, noch auf die vierfach wirkende Pumpe ein- 
SE 422 Zus ’ i zugehen, bestehend aus zwei doppeltwirkenden Pumpen (mit gleichen 
— Plungerflichen angenommen) deren Kurbeln unter 90° zu einander 
= 0,42 stehen (siehe Fig. 274, Skz. 2). Die Arbeitskurven überdecken 
n Überschußarbeit 0,42 be sich ebenfalls. Konstruiert man eine resultierende Kurve, so findet 
so e = ————— —— 021. 


totale Druckhubarbeit 2 
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Fig. 272. Z. A.: Schwungradbestimmung bei Kurbelpumpen. 


— Rüchgang ` 


Dıe Berücksichtigung der Saugarbeit bietet hier nichts Be- 
sonderes, da sie bei Hin- und Rücklauf in gleicher Weise wirkt. 
Man könnte die Saugarbeitskurve (wie in Fig. 272, Skz. 1 für 
den Rückgang punktiert ausgeführt) eintragen und durch Addition 
der Ordinaten die resultierende — zeichnen ; die mittlere 


2 += — 
Höhe ergäbe sich zu bm = — 

Die Differentialpumpe mit den beiden Plungerflächen F 
und f gilt für unsere Betrachtung einfach als doppeltwirkende 
Pumpe mit der wirksamen Plungerfläche f falls man f= > F 
ausgeführt hat, wie es der Bedingung der gleichen Wasserlieferung 
bei Vor- und Rücklauf entspricht, und die Saugarbeit vernach- 
lässigt. Bei Niederdruckpumpen (siehe Fig. 272, Skz. 2) ist es 
allerdings zweckmäßiger, das Verhältnis der Plungerflächen mit 
Rücksicht auf die gleiche Arbeitsleistung bei Vor- und Rücklauf 
zu bestimmen, also die Gleichung anzuschreiben : 


1 
—f-ps+(F—f)p-s=f-p:s 


n 
Z. B. wird fir n= 4 


woraus 





4 : 
4-1 0,57, während für 


| cn 


gleiche Wasserlieferung $= 0,5 erforderlich ist. 

Bei Hochdruckpumpen oder gar bei Preßpumpen, bei denen 
sonst der wünschenswerte Gleichgang nur durch ein sehr schweres 
Schwungrad zu erreichen ist, wählt man die Drillingsanordnung 
mit Kurbeln unter 120°, da sie nur ein kleines Schwungrad 
bedingt, wie dies schon der flüchtige Blick auf Fig. 274, Skz. 1 
zeigt. Die eingezeichneten Druckarbeitskurven überdecken sich 
teilweise und addieren sich dort zu einer resultierenden Kurve, 
so daß sich lauter zwischen 60° und 120° gelegene Scheitelstücke 
von Sinus- Linien aneinanderreihen. Die mittlere Höhe dieser 


6 
wellenförmigen Kurve liegt bei bm = — 0,9554 ; Schnittpunkte 
‚sind vorhanden bei den Winkeln 12°50’; 47910’; 72950’; 107°10’; 


132° 50° und 167910’. Die Überschußflächen sind sehr klein. 
107° 10° 

nimlich f= f sinada — 0,9554 (1,8704 — 1,2712)= 0,0181 
29°60" 


also wird: 


man eine Linie, die aus der Sinus-Linie durch Multiplikation aller 
Ordinaten mit Y2 entstanden gedacht werden kann. Die Scheitel- 
stücke solcher Kurven zwischen 45° und 135° aneinandergesetzt 
bilden die resultierende Arbeitskurve. 





185 
| y7 [sinad« 
Die mtina Hana ee Oat Ee E 
n 1,57 
2 


Zur Berechriung der Schnittpunkte bzw. der Kurbelwinkel hat 


man zu setzen y2. sina = 1,274. 


daraus wird a, = 64°87’; a, = 1150 23°. Die Überschußfläche 
berechnet sich zu f = 0,0805, also wird e = 0,04. 


Verwertung für die Schwungradberechnung. 


Bezeichnet man mit Vmax, Vmin, Vm die größte, kleinste, mittlere 
Geschwindigkeit im Trägheitskreis des Schwungrades, so ist be- 
kanntlich 
A me ala der Ungleichförmigkeitsgrad. Es ist also die 


Schwankung der Geschwindigkeit 
Vmax — Vmin = 9: Vm. 


Die Abweichung von der mittleren Geschwindigkeit soll nach 
oben und unten gleich groß sein, 


dr, d 
d sË e i d 
und Vmin = Vm — bzw. Omin — Om (1 =< 5) . 
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Fig. 273. Z. A.: Schwungradbestimmung bet Kurbelpumpen. 


Bei einem Trägheitsmoment J ist nun zwischen den Winkel- 
geschwindigkeiten wmax und pin eine Arbeit verfügbar von: 


L= ry (onax — Onin) 


EEN 


, of, Odd, of, d 


pol a no] a 
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Setzt man noch J = M- R? (wobei R der Trägheitsradius ist) 
G D? ; 
= ET so folgt mit g ~ 10 m/sec? das not- 


-L 
wendige Schwungmoment G - D? = — worin für L die totale 
w“. 


Druckhubarbeit eines Plungers mit der dem vorliegenden Pumpen- 
system eigenen Zahl e multipliziert zu setzen ist. Bei Riemen- 
antrieb wırd der Durchmesser des Schwungrades mit Rücksicht 
auf die Riemenübertragung gewählt, wobei auch gleich die Breite 
des Rades gegeben ist. Zur Vereinfachung der Rechnung ist es 
wohl erlaubt, Arme und Nabe zu vernachlässigen und dafür im 
Kranz nur ca. 0.9 von dem errechneten Gewicht unterzubringen; 
auch den Trägheitskreis des Kranzes mit dem Schwerpunktkreis 
desselben zu vertauschen bedeutet praktisch keinen Fehler. 


Beispiel 1. Schwungradbestimmung für eine kleine riemen- 
angetriebene einfachwirkende Hauswasserpumpe mit folgenden Daten: 
Plunger - Durchm. 80 mm; Hub 80 mm; Tourenzahl n = 185; 
Druckhöhe 40 m manometrisch; Saugböhe 5 m. Wasserlieferung 
671 pro Minute. 


2. o 





Der Plungerdruck wird P= . p œ~ 200 kg, 


also die totale Druckhubarbeit A = 200 - 0,08 = 16 kgm. 





Fig. 274. Z. A.: Schwungradbestimmung bei Kurbelpumpen. 


Da der Kraftbedarf bei einem mechanischen Wirkungsgrad 
Q-H 67-45 

KE —— 
75-9 60-75-0,85 — 
Riemenscheibe von 700 mm Außendurchmesser und 100 mm Breite 
reichlich geniigend. Schitzen wir den Schwerpunktkreis des Kranzes 


zu 650 mm, so muß im Kranz unter Berücksichtigung der Saug- 
arbeit (n — 8) und unter Zugrundelegung eines Ungleichförmigkeits- 


von 0,85 N, = 0,8 PS, beträgt, ist eine 


1 
grades von I zen Gewicht untergebracht werden von: 


40.0.5. — 72 kg. 


19,42-0,652-—— 
0,65 40 


G=0,9 


Beispiel 2. Berechnung des notwendigen Schwungmomentes 
G.D? für eine unterirdische Wasserhaltung, welche 2000 1 pro 
Min. gegen 37 at. manometrisch fördert, bestehend aus zwei doppelt- 
wirkenden Plungerpumpen mit Kurbeln unter 90°, die von einem 
gemeinsamen direkt auf der Kurbelwelle sitzenden Drehstrommotor 


mit 100 Touren pro Min. angetrieben werden. Plungerdurchm. 
= 180 mm; Hub = 220 mm; ô= = verlangt. 
d 
18°-r 
Es wird der Plungerdruck: P = — 37 ~ 9400 kg; 
also die totale Druckhubarbeit A = 9400-0,22 — 2068 kgm; 
nen 1 
= -— - = 10,45 — 
is 30 "sec 
40 . 0,04 - 2068. 150 
d G-D? = EE _____ 2 
un 10,452 ~ 4550 kgm?. 


200 


mme 


‘wodurch diese weiter transportiert werden. 


Streckenförderungen 
mit ortsfestem Antriebsmotor. 
Von Professor Ernst Blau. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 24 u. 26 u. Abbildungen, Fig. 275 bis 281. 


Zusammenfassung. Es ist der Versuch gemacht, an Hand 
neuerer praktischer Ausführungen ein Bild der heutigen Strecken- 
förderungseinrichtungen zu geben. Dabei gelangen auch die Fang- 
vorrichtungen — allerdings nur ganz kurz — zur Besprechung. 


Den Streckenförderungen mit ortsfestem Antriebsmotor, zu 
denen die Ketten-, Seil-, Rangierseil- und die Bremsbergförderungen 
sowie die Schrägbahnen zählen, ist gemeinschaftlich, daß ein stetig 
in demselben Sinne um- 
laufendes, endloses Zug- 
mittel, eine Kette oder ein 
Drahtseil, die das Förder- 
gut aufnehmenden und in 
bestimmten Abständen auf- 
gestellten Förderwagen mit 
einer Geschwindigkeit von 
3j, bis 114 m/sek fortbe- 
wegt. Die Vorteile der- 
artiger Förderungen sind 
deren große Leistungsfähig- 
keit bei verhältnismäßig 
kleinem Kraftbedarf, der 
Umstand, daß mit ihnen be- 
trächtliche Förderstrecken 
bewältigt werden können, ohne daß bei Vorhandensein von erheb- 
lichen Steigungen eine ~térang des Betriebs befürchtet werden 
muß und vor allem der Vorzug, daß die Förderung in hobem 
Maße selbsttätig zu gestalten ist. Infolgedessen erfreuen sich dıese 
Einrichtungen einer heute immer mehr zunehmenden Beliebtheit 
und Verbreitung. 

Kettenbahnen werden als Ober--und als Unterkettenbahnen 
ausgeführt. Oberkettenbahnen empfehlen sich für Strecken mit 
großer und mit stark wechselnder Neigung sowie mit vielen Mulden. 
Auch bei Vorhandensein einer großen Zahl vor Anschlagpunkten 
ist die Förderung mit Oberkette anderen Fördersystemen überlegen. 
Bei großen Kettenbahnanlagen geschieht das Mitnehmen der Wagen 
dadurch, daß sich die Kette in dıe in der Mitte dieser Wagen an 
Querstangen verlagerten Mitnehmergabeln (Abb. Fig. 275) einlegt. 
Bei kleineren Kettenbahnen 
erfolgt das Mitnehmen der 
Wagen indes in der Art, daß 
das Einlegen des Zugmittels in 
an den Stirnwänden der Wagen 
befindlichen Gabeln (Abbild. 
Fig. 275, Skz. 2) sich vollzieht. 
Bei kurzen Bahnen, bei denen 
ein häufiges Einsetzen, An- 
und Abschlagen der Förder- 
wagen in der Kettenbahn- 
strecke sich als nötig erweist, 
wie bei Wipperbodenbahnen, 
indem die aus den hintereinan- 
der liegenden Wippern kom- 
menden Wagen der längs der 
Wipper angeordneten Bahn 
zugeführt werden müssen, emp- 
fehlen sich sogenannte Ober- 
hakenkettenbahnen. Die inner- 
halb geeigneter Winkeleisen- 
fübrungen geleitete und in 
bestimmten Abständen mit 
nur nach einer Richtung unklappbaren Mitnehmern versehene 
Kette legt sich gegen den oberen Rand der Wagen (vgl. Abb. Fig. 276), 
Unterkettenbahnen 
kommen für die Förderung auf geringen Entfernungen, auf Ver 
bindungsbrücken oder bei Zubringerförderungen in Betracht, z B. 
auf. den Hängebänken und in den Füllorten der Schachtanlagen, 
wobei große Steigungen (bis 1:3) überwunden werden können. 
Das Mitnehmen der Wagen erfolgt bei ihnen mittels der zwischen 
den Gleisen auf Flacheisen, in Winkeleisenführungen oder auf 
Rollen geleiteten Kette, an der in gewissen Abständen feste oder 
umklappbare Mitnehmerdaumen angebracht sind, die in Ringe, au 





Fig. 275. Z. A.: Streckenförderungen mit 
ortsfestem Antriebsmotor. 











Fig. 276. Z. A.: Streckenförderungen 
mit ortsfestem Antriebsmotor. 


besondere Anschläge oder an die Achsen der Förderwagen fassen. 
Bei kürzeren und stark beanspruchten Bahnen kommen manchmal 
statt kalibrierter vorteilhaft Gallsche Ketten zur Verwendung. Die 
Anordnung wird bei Kettenbahnen in der Regel so getroffen, daß 
bei geneigten Strecken die vollen Wagen von der Kette hinauf- 
gezogen werden, während die leeren Wagen nach abwärts laufen. 
Zum Antrieb der Kette dient gegenwärtig bei Schrägstrecken 
eine Greiferscheibe (Ahb. Fig. 279), die große Vorzüge gegenüber 
den früber gebräuchlichen Kettenscheiben mit mehrfacher Um- 
schlingung durch die Kette oder den Rillenscheiben mit zwecks 
. besserer Füh- 
‚rung des Zug- 
mittels vorge- 
lagerten Gegen- 
oder Differen- 
zialscheiben be- 
sitzt. Statt der 
Zähne hat die 
Greiferscheibe 
nämlich für die 
Aufnahme der 
Kettenglieder 
genau einstell- 
bare Klauen oder 
Greifer, so daß 
ein Zerren und 
Längen dieser 
Kettenglieder 
vermieden wird und das Zugmittel an Lebensdauer gewinnt. 
Die Antriebswelle der Greiferscheibe empfängt ibre Bewegung 
von einem Motor aus mittels einer Riemenscheibe und meist 
zweier Zabnradervorgelege. In den vertikal (vgl. auch Fig 281) 
oder horizontal disponierten Haspel ist eine Feststellbremse, oft 
auch eine Friktionsbremse, bezw. ein Klemmgesperre eingebaut. 
Bei söhligen oder wenig geneigten Strecken wird dagegen der so- 
genannte Kettenfriktionsantrieb mit zwei ungleich großen Antriebs- 
scheiben, wie unten noch näher dargelegt ist, benutzt. Kombinierte 
Antriebe kommen in Frage, wenn z. B. an Schrägstrecken söhlige 
Strecken anschließen, in welchem Falle für erstere der Ketten- 
greiferantrieb und für letztere der Reibungsantrieb gewählt werden. 
Die End- und Spannstation besteht aus einer Trägerkonstruktion, 
einer auf derselben verlagerten sowie durch ein Gewicht oder 
durch eine Spannschraube verschiebbaren Umleitscheibe und den 
nötigen Tragrollen. Zubehörteile in der Strecke sind die Fuß- 
rollen (nach Fig. 280), die das Schleifen der Kette am Boden ver- 
hüten sollen, Kurvenrollen (nach Fig. 277) zur Führung des Zug- 
mittels in den 
Kriimmungen, 
Niederdrackvor- 
richtungen (nach 
Fig. 278) in ge- 
neigten Strecken 
zur Verhinderung 
des Durchgehens 
von sich von der 
Kette ablösenden 
Wagen u. a. m. 





Fig. 277. Fig. 278. 
Fig. 277 u. 278. Z. A.: Streckenförderungen mit 
ortsfestem Antriebsmotor. 





Nri d 
Fig. 279. Z. A.: Streckenförderungen mit ortsfestem 
Antriebsmotor. 
3:70 
Kettenförderungen haben trotz höherer Anlage- 4 |80 
kosten und trotz des Umstands, daß 1. die Kette gut 
überwacht werden muß, die Vorzüge, daß die Förder- 
geschwindigkeit größer als bei Seilbahnen sein kann, 
weshalb auf der Strecke weniger Transportwagen 
benötigt werden, daß sie 2. eine einfache Anordnung 
des Antriebshaspels, daher Gewichts- und Raum- 
ersparnisse ermöglichen und daß sie 3. insbesondere 
in Form der Fallortkettenbahn außerordentlich wert- 
voll und allein anwendbar sind. 





7 100, 


18 |145 


201 


Tab. 1. 
Graugußstützschale mit Skelett- und Weißmetall-Ausrüstung. 


IL a b|eļejtig sl alias e ei fie] 
1 | 50 11001126: 80 |23! 7 | 76 | 96 
2 | 60 1101136 4 | 
130 156 110 23: 7 100 124 26 50 
|80 14511721124 24) 8 |110 
5 | 85 1501180130 24| 8 
6 90 |160 190'140 24 
170.205'145 30 
8 {110 190 200 190 35 
9 11151190.235 160 85 
10 |125,200.250 170 35 | 9 190215, 38 | 97 
11 |180.210'2501180 35 | 10 180 235: 38 |97 
12 |185 226 270180; 45 | 10 1200 
[830.270 195; 45 | 10 |210 
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Ein Beispiel einer Oberkettenbahn ist die kürzlich von 
der Maschinenfabrik Hasenclever A.-G. in Düsseldorf für 
die Gewerkschaft Neurath in Neurath, Rheinland gelieferte. 
Fig. 7, 8, 9, 14 u. 15 zeigen die Gesamtdisposition der An- 
lage. Die beiden Flöze I und II des Tagebaues werden von einem 
Hoch- und einem Tiefbagger abgebaut und das gewonnene Material 
wird durch zwei Baggerkettenbahnen einer eingleisigen, zu 
einer Brikettfabrik führenden Kettenbahn zugeführt. Die Bagger- 
bahnen sind am Ende, Tafel Fig. 2 u. 3, um 90° weitergeführt, 
um gegebenenfalls die mit einer Drahtseilbahn ankommenden Wagen 
zur Hauptkettenbahn zu leiten. Die an dieser Stelle vorhandenen 
Leerkettenstränge dienen zum Ausgleich bei vorrückendem Bagger- 
betrieb. In Tafel 24, Fig. 4 ist der Schnitt a—b wiedergegeben, 
Tafel 24, Fig. 1 stellt den Schnitt e—f dar, aus dem die Uber- 
leitung der Wagen von den beiden Kettenbahnen auf die eine 
Hauptbahn ersichtlich ist. 

Der Kettenfriktionsantrieb der beiden Baggerbahnen ist aus 
Tafel 24, Fig. 10 u. 11 zu entnehmen. Die Kette läuft auf die 
größere Antriebsscheibe auf, geht um diese herum zur zweiten 
kleineren Antriebsscheibe und hierauf zu der vor der Antriebs- 
station gelegenen Spannvorrichtung. Die beiden mit leicht aus- 
wechselbarem Holzfutter versehenen Antriebsscheiben haben ver- 
schieden große Durchmesser, damit dem Entsteben der gefürchteten 
Differenzialspannungen begegnet wird. Die durch die auflaufende 
Kette stärker beanspruchte Scheibe verschleißt nämlich und würde, 
falls sie so groß wäre wie die andere Scheibe endlich nicht so 
viel Kette aufwinden wie es letztere verlangt. Das nötige Größen- 
verbältnis beider Scheiben ist von der Firma Hasenclever auf 
Grund eingehender Versuche festgelegt. Die mittels Spanngewichts 
beschwerte Spannscheibe taucht in einen mit Wasser gefüllten 
Schacht. Hierdurch findet eine Wasserschmierung statt, die sich 
für Kettenbetriebe bewährt. (Schluß u. Tafel 26 folgen.) 


Das Skelett-Lager. 
Mit Abbildungen, Fig. 282 bis 285. 


Zusammenfassung. Berichtet wird über eine Lagerschalen- 
konstruktion bei der als Grundlage verzinntes gelochtes Flußeisen- 
blech benutzt wird. Dieses wird mittels Schrauben an dem Grau- 

Doder Stahlgußkörper der Schale 
estgemacht und bildet das — 
gerüst für das Ausgußmaterial, als 
welches Weißmetall oder die sog. 
Glyco-Speziallegierungen benutzt 
werden sollen. 

Auch reine Skelettlager wer- 
den nach diesem Verfahren herge- 
stellt; bei diesen wird ein Skelett- 
blech in die Schale selbst einge- 
gossen, derart, daß es nach dem 
Schalenrücken durchtritt. 





Fig. 280. Z. A.: Streckenförde- 
rungen mit ortsfestem Antriebs- 


Als vor einigen Jahren die — 


ersten kurzen Berichte über Lager 

in Skelett-Bauart erschienen, faßte man diese wohl allgemein 
als Mystifikation auf. Man glaubte es handle sich um einen ge- 
schäftlichen Kniff. Und doch sind solche Lager vorhanden; die 
Fig. 282 bis 285 zeigen einige Ausführungen. Sie werden von 


Kurbelwellen-Lagerschalen. Fig. 285, Skz. 1. 





24|42| 14 150 240285 195 45 | 10 220,270] 40 |120 
23; 7 |88 110 24|47| 15 160 248 310 210; 50 | 10 250,270] 40 125 

16 170 2761330 220| 55 | 11.:245'300| 40 :130 
17 180285 330 225 57,5! 11 260,320, 40 140 


18 |190 295 350 225 62,5; 11 285,335) 40 1145 


138 28 |61 
115 146 32 | 67 
9 11221154 32175 
9 140/175 32175 


9 {160/200 34 | 77 
9 11751210 34 | 80 


19 200 306 370 280, 70 11 310 350, 40.155 
20 210 440 395-250,72,5, 12 310350] 40 155 
21 |220 400 450 300, 75 | 12 320 360) 45 160 
22 235/400 450300) 75 | 12 340.380; 45 170 
23 250410 450 300, 75 12 350 395 45 1180 
24 265 420 460 300' 80 | 18 360 315 45 1185 
25 275'420 460,300, 80 13 380 480 45 190 
26 285 410 490,310! 90 13 400.450; 45 200 








235, 38 |103 
250 38 |108 
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der Glyco-Metall-Gesellschaft G.m.b.H. in Schierstein a. Rh.- 
Wiesbaden gefertigt und zwar sowohl als vollständige Lager wie 
als Einsetzs«balen. 

Die neue Bauart versucht eine Verbesserung und Verein- 
fachung der Masclıinenlager. 

Die Ausführung der größeren Lager mit Stützschale 
nach Fig. 285, Skz. 1 u. 2 geschieht in der Weise, daß die Grauguß- 
oder Stahlgußkörper innen roh vorgedreht, sauber verzinnt, mit 
dem Skeletteinbau versehen und ausgegossen werden. Als AusguB- 
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Z. A.: Streckenförderungen mit ortsfestem Antriebsmotor. 


Fig. 281. 


material wird den jeweilig vorliegenden Verhältnissen entsprechend, 
eine von dem genannten Werk zusammengestellte Legierung oder 
auch eine andere Komposition gewählt. 

Eine Verbesserung bedeutet die Anbringung der Skeletteinlage 
bestehend in verzinntem, gelochten Flußeisenblech mit versenkten 
Schrauben befestigt, insofern, als dadurch ein stärkerer Halt für 
den Ausguß und erhöhte Festigkeit, sowie überall gleichstarke 
Metallauflage erreicht wird. 

Die Verbilligung wird durch Ersparnis an Material erzielt, 
indem die Schwalbenschwanzanordnung wegfällt und die Aus- 
gußdicke verringert werden kann. 

Über die Abmessungen einiger hierher gehöriger gangbarer 
Ausführungen geben die Zahlentafeln 1 und 2 Auskunft. 

Noch einfacher soll sich die Herstellung der Lager gestalten 
bei Anwendung der von demselben Werk ausgeführten reinen 


Tab. 2. Kurbelstangenkopf. Fig. 285, Skz. 2. 
Stahlguß mit Skelett- und Weißmetall-Ausrüstung. 












11 11501150 rain 11 125/1451270 
12 |160 160/1551275 11 |125 145270 
13 |175|180,175 805, 11 |140/155 295 
14 [185 200/195/830] 12 (150/165315 
15 12002001951380 12 155|175 825 
16 210 220'215[360. 12 160 185/845 


17 220220 215/360! 13 | 
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95 |100'195 19 170.190 360 
100/110 210] 18 235'240 235/400) 13'180 210 400 
110/120 230| 19 255/260 255 


| 430' 18 195'225:420 
115,105'220] 20 |280,290,285 


460| 13 210 240 450 
Tab. 8. Kurbelwellen-Lagerschalen. 
In Skelett-Bauart. 
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1 | 55 1100| 75 |12,5'12,5. 80 | 95 | 30 130! 78 | 26 
60 110 85 |12,5/12,5| 85 |100: 80 140; 86 | 27 


65 |120| 95 .12,5112,5) 90 |105] 35 145 91 | 27 
70 |180,105/12,5 12,5) 95 |110 35 150 96 | 27 
75 |140 115 12,5112,5100 115| 40 160 102) 29 
80 156 126 15 | 15 |110.125| 45 170 112! 29 
85 170 140 15 | 15 |115 185| 45 180 122) 29 
90 170/140] 15 | 15 120 140) 45 190 128) 81 
95 180 145 17,517,5 130 150] 50 200 138 31 


| 
100 190 15517,5 17,5 135 155 50 210 148 31 
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19 |145 260.210 25 
20 |150 260,210; 25 
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| versenkten Schrauben befestigt. 
Fig. 285, Skz. 3. 


a e a 
13 |115 235:195 20 | 20 





14 120 2401195 22,5) 20 
15 |125 245 200 22,5 20 165/185] 60 250,174) 38 
16 ‚130 245 200;22,5, 20 | | 
250'200 25 22,5 1801195] 70 260 184| 38 
18 |140'250 200| 25 122,5 185205) 70 2601801 40 zugabe geliefert. Für sie gilt die Zahlen- 
22,5 190215] 70 270 190 40 
22,5:195|220; 80 270,180} 45 
21 |155 270 220, 25 22,5 
22 ‚160.280 230 25 22,5 
105 210:170; 20 | 20 1145 165, 50 ‚225 154,35,5| 23 1165 280 225,27,5' 25 
110 230190; 20 | 20 150.170; 60 240 169 35,5] 24 '170/290:235.27,5; 25 


Tab. 4. Kurbelzapfen-Lagerschalen. Fig. 284, Skz. 2. 


In Skelett-Bauart. 








142 170 
147 | 175 
152 ; 180 
157 ' 192 
164 | 200 
169 | 205 
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145 | 103 
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155 107 | 24 
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100 100 70 | 15 | 15 | 180 160 | 110 | 25 | 18 | 196 | 232 
1051105175 | 15 | 151185 165 | 115 | 25 | 19 | 208 | 240 


Tab.5. Ringschmier-Lagerbüchse. Fig. 284, Skz. 1. 
In Skelett-Bauart. 
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11| 75 150; 50 |18; 82 | 8 | 91 

12) 80 | 160 | 50 20 90 | 8 E 

18 | 85 |170| 60 |20. 90 | 8 /101 

14 | 90 |ı85 | 75 |20 90 | 9 | 108 

15: 95 |200| 90 20 90 | 9 ue 

16 | 100 | 220 | 90 |20 110 10 | 120 

17 | 105 | 280} 90 20 120} 10 | 125 

18; 110 | 235 100, 28. 112] 12,5 | 135 

19/115 na 23 | 122| 12,5 | 140 

10 | 70 | 180 | 40 15 | 75 | 7,585 | 20| 120; 255 | 100 | 28 | 182 12,5 | 145 
Skelettbauart. Bei dieser wird ein der Schalenwandung ent- 


sprechend gewölbtes Skelettblech von passender Stärke in der 
Sandform, bei Massenherstellung in metallener Gußform, mit 
Lagermetall umgossen, derart, daß das Skelett nach dem Schalen- 
rücken durchtritt. Das verzinnte Flußeisenblech (vgl. Fig. 285, Skz. 3) 
geht dabei mit dem Umguß eine metallische Verbindung ein, so 
daß eine Trennung unmöglich ist (vgl. Fig. 282 bis 284). Das Skelett 
gibt der Schale die erforderliche Festigkeit gegen Bruch und er- 
möglicht ev. die Verwendung von Weißmetall als Ersatz der Bronze- 
schalen ohne Änderung der Maße. 

Geliefert werden diese reinen Skelettlager als Wellen- (Fig. 283) 
und Zapfen- (Fig. 282) Lager bei den Abmessungen der folgenden 
Zahlentafeln 3 und 4 und für Belastungen bis 100 kg/cm?. 

Die Abbildungen Fig. 282 u. 283 lassen erkennen, wie bei 
Anwendung der reinen Skelettbauart die Außengröße der Schalen 
vermindert und die Abmessungen des Lagerkörpers herabgedrückt 
werden können. Dort ist ein in der bisher üblichen Bauart mit 
Grauguß oder Stahlgußschale und Weißmetall-Ausguß ausgeführtes 
Wellen- und Zapfenlager durch Lagerschalen in reiner Skelett- 
bauart ersetzt worden. Die Oberschale des Wellenlagers ist zur 
Aufnahme des Schmierringes in der Mitte geteilt, und die so ent- 
stehenden beiden Schalenteile werden im Lagerdeckel mit zwei 
Eine andere Ausführung zeigt 
Fig. 285, Skz. 3 rechts, wobei die Oberschale 
einteilig mit Schmierringhaube benutzt wur- 
de und seitliche Ölrillen unmittelbar imBund 
ausgebildet sind. 

Die Ringschmierlagerbüchsen nach 
Fig. 284, Skz. 1 haben bisher an Elektro- 
motoren und Rundlaufpumpen bis n = 4000 
in der Minute Anwendung gefunden; sie 
werden meist roh, d. h. unbearbeitet, in 
Gießform gegossen, mit 1 mm Bearbeitungs- 


155 175) 60 240 169 85,5 
160 180 60 :240'169|35,5 


1701190, 60 250174 38 





tafel 5. 

Zum Schluß sei noch erwähnt, daß die 
genannte Firma auch die Herstellung der 
Wellen- und Zapfenlager für Auto 
mobil- Lastwagen, Luftschiff- und Boots 
Kraftmaschinen aufgenommen hat. Die Aug 
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führung erfolgt derart, daß die Stücksschalen, aus Bronze von 
hoher Festigkeit, innen rasch durchdreht, mit Schwalbenschwanz- 
nuten versehen und vor dem Ausguß verzinnt werden. Als Aus- 
gußmaterial kommt bei diesen dünnwandigen aber hochbeanspruchten 
Lagern eine 80°/,ige Zinnkomposition das sog. „Autometall‘ 
(oder eine andere vorgeschriebene Legierung) zur Anwendung. 
Die Bearbeitung erfolgt auf Spezialbänken nach Kaliberdornen und 
Rachenlehren und wird eine Genauigkeit bis 5/;9) mm gewährleistet. 


Eisenblecharbeiten in roten Farbentönen zu 
emaillieren. 


Eisenblecharbeiten werden neuerdings auch in roten Farben 
gewünscht. Da die roten Farbentöne sehr mannigfaltig sind, so 
hat man zunächst eine 
passende Auswahl für 





b a — die in Betracht kom- 
GBR, menden Eisenblech- 
arbeiten zu treffen. 


44 
wy 


So z. B. ist die sehr 
schöne Rubinfarbe 
besonders fiir Luxus 

eisenblecharbeiten 

wertvoll, Sie wird 

mittels Goldoxyd 
gewonnen und ist des 
halb teuer. Jedoch 
läßt sich eine der ech- 
7 ten Rubinfarbe täu- 
schend ähnliche Farbe erzielen, wenn man Goldoxyd und Kupfer- 
oxyd miteinander passend vermischt. Versuche nach dieser Rich- 
tung mit Farben verschiedener Größe werden manche schöne rote, 
dem Goldrubin ähnliche Farbe zur Erscheinung bringen. 

Da im allgemeinen die rote Farbe, die aus Kupferoxyd ge- 
wonnen wird, dem Goldrubin in der Farbe am nächsten kommt, 
so wird es sich empfehlen, speziell diese Mischungen daraufhin 
auszubauen. Zuweilen gibt allerdings das Kupferoxyd nur eine 
blasse rote Farbe. Man war dann eben bei der Herstellung der Farbe 
und der Einmischung in die Emaille nicht vorsichtig genug zu Werke 
gegangen. Wird aber die rote Farbe aus Kupferoxyd von einem 
Sachverständigen richtig behandelt, und in passender Quantität 
der Emaillemischung beigemengt, so brillieren die Eisenblech- 
arbeiten in schönem dem Goldrubin ähnlichem Email. 

Mehr als sonst können aber auch die roten Selen verbindungen 
verwertet werden, indem diese dem Email einen zeitgemäßen 
seltenen Farbenton erteilen und das Email auch dauerhaft auf den 
Emailleblecharbeiten haftet. Stellenweise wird es allerdings, wie 
uns J. Bar- 
fuß in Er- 
furt schreibt, 
nicht gern 
genommen, 
weil es giftig 

ist. Man 
kann ja aber 
bei dem Ge- 
brauch Vor- 
sicht walten 
lassen. Ver- 
mischt man 
das Selen mit 


anderen ro- 
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Fig. 282. Z. A.: Das Skelett- Lager. 





Fig. 283. Z. A.: Das Skelett-Lager. 
ten Farben so, daß das Selen das kleinste Quantum bildet, so 


verliert es an Giftigkeit. Jedenfalls sind auch Versuche nach 
dieser Richtung noch interessant. Man wird finden, daß das rote 
Selen, das an und für sich schon einen schönen Farbenton liefert, 
selbst in der Emailleindustrie noch manche gute rote Farbentöne 
bringen wird, immerhin aber muß bei dem Emaillieren in roten 
Farbentönen im Auge behalten werden, daß die Mischung des 
Emails eine Hauptrolle spielt, damit .die hinzugesetzten Farben 
auch voll zur Wirkung kommen. 

Ferner aber ist ein guter Emaille-Schmelzofen ausschlag- 
gebend. Alte Öfen, die nicht dicht sind und deshalb Rauchschäden 
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zeigen, werden nie schöne Goldrubin- und ausgeprägt leuchtende 
rote Emaillefarbentöne auf die Bildfläche zaubern. Dagegen be- 
währen sich die Emailleschmelzöfen mit direkter und Halbgas- bzw. 
Vollgasfeuerung. Ganz besonders aber lassen sich die Muffelöfen 
für Blechwaren verwenden und liefern schön gebrannte, ursprünglich 
reinrote Emaillefarben. Dort, wo die Fabrikation von Eisenblech- 
schildern forciert wird, finden diese Öfen besonderen Absatz, zumal, 
wenn sie Gasfeuerung oder auch nur Halbgasfeuerung haben. 


Ehe man ans Emaillieren geht, sind die Eisenblecharbeiten, 
gleichviel welcher Art sie sind, auf der ‚Gesichtsfläche‘, auf 
der die rote Emaille aufgebracht werden soll, sauber zu schleifen. 
Die ganze Fläche, welche mit der roten Emaille bekleidet werden 
soll, muß glatt und sauber sein. Die Schilder, welche bekanntlich 
meist muldenförmig gestaltet sind, müssen vor dem Emaillieren 
vollkommen geformt sein, da nach dem Emaillieren jedes weitere 
Formen unmöglich ist, weil die Emaille springen und abblättern 
würde. Dasselbe ist auch bei allen sonstigen Eisenblecharbeiten 
zu beachten. Bevor die Grundschicht auf die Eisenblechflächen 
aufgetragen wird, sorge man dafür, daß die Flächen trocken und 
rein sind, damit die Grundschicht fest auf dem Eisenblech haftet. 
Dadurch sichert man sich dagegen, daß die rote Emaille springt 
und die Farbschicht kein gutes Fundament hat. 

Ein Hauptbestandteil der Grundschicht für die Eisenblech- 
arbeiten ist Feldspat, weil der geschmolzene Feldspat als Fluß- 
mittel dazu beiträgt, daß die Kieselerde schneller schmilzt. Kiesel- 
erde ist der wichtigste Bestandteil vom Quarzsand. Wichtig ist, 
daß man Kristallquarzsand verwendet, der leicht schmelzbar 
ist. Hat man keine Mühlen zum Pulverisieren des Quarzsandes, 
so kann man auch fertig l 
gemahlenen Quarzsand 
kaufen. 

Hat der Feldspat in 
der Mischung die Kraft, N P — 
den Quarzsand schnell zu CG — Z Ss TINTE NA, 
verflüssigen, so nimmt 
die Eisenblechfläche die 
Grundschicht willig auf 
und verbindet sich fest 
mit ihr. Will man den 
Schmelzpunkt der Grund- 
schicht niedrig halten, so 
gibt man auf 114 Pfund 
Feldspat 1 Pfund zu Mehl 
verarbeiteten Quarzsand, 
350 g Borax und 220 g 
Magnesia. Hat man kei- 
nen zu Mehl gepulverten Quarzsand, so werden die sämtlichen 
Rohmaterialien auf einer Mühle gemahlen. Anderenfalls macht 
man nur Borax, Feldspat und Magnesia an und mischt später 
den gekauften mehlartigen Quarzsand hinzu. Hierauf wird die 
Mischung gelöst. Das Emaillieren des Eisenblechs geschieht mit- 
tels Tauchverfahrens. 

Ist die Grundfläche gelöst, so taucht man die Eisenblechwaren 
in diese Flüssigkeit. 

Hat man Eisenblecharbeiten, die nur teilweise rote Emaille 
tragen sollen, so putzt man die Stellen nach dem Eintauchen mit 
einem Tuch ab und läßt die mit der Grundschicht versehenen 
Arbeiten sodann abtrocknen. Nun erst beginnt man mit der 
Schmelze. 

Damit eine glatte, von Rissen freie Oberfläche entsteht, sollen 
die Teile langsam abkühlen. 

Bei der Herstellung der eigentlichen Emailleschicht ist zu be- 
achten, daß der Schmelzpunkt der Emailleschicht etwas niedriger 
liegt als der der Grundschicht, wenn man eine harte rotgetönte 
Emaille erhalten will. 

Sollen Eisenblechwaren und Reklameschilder gewissen Säuren 
widerstehen, so darf kein Blei verwandt werden, weil hierdurch 
die rote Emaille ruiniert wird und auch die rötliche Farbe mit der 
Zeit verblaßt. Da Glasstaub einen Bestandteil der Emaille bildet, 
darf man auch rotgefärbtes gemahlenes Bruchglas zur Ver- 
wendung bringen. Die gelösten Farben des Glases gestalten bei roter 
Emaille den Farbenton noch lebhafter, auch wird dann weniger 
rote Farbe gebraucht. 
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Fig. 284. Z. A.: Das Skelett-Lager. 
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Ist die Emaillemischung passend zusammengesetzt, so gibt 
man für eine gewöhnliche rote Emaille Eisensulfat zu. Man 
löst in einem kleinen Gefäß Eisensulfat in einen schlammigen 
Brei und gibt ihn dann der Emaillemischung zu. Die gelösten 
Substanzen des Kisensulfates färben nach gründlichem Rühren 
die ganze Emaillemischung rot. Die roten Farbtöne treten hierbei 
bald in hell- und dunkelroter, bald in kirschroter und pfirsichroter, 
ziegelroter und kardinalroter, Goldrubinroter und braunroter 
Farbe auf. 

Die Goldrubinfarbe ist zwar, wie schon erwähnt, teuer, aber 
dessenungeachtet sollte sie in größerem Maße angewandt werden. 
Man wiegt das für einen bestimmten Fall benötigte Quantum 
Goldoxyd ab und läßt es sich zunächst in einem kleinen sauberen 
Gefäß verflüssigen. Erscheint die Goldrubinfarbe vollkommen, 
so gießt man sie in die Emaillemischung, rührt gründlich um und 
erreicht so die goldrubinfarbige Emaille. Wie viel man zu einem 
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Fig. 285. Z. A.: Das Skelett-Lager. 


bestimmten Quantum Emaille zu nehmen hat, ist durch Versuche 
festzustellen. 

Hat man den gewünschten roten Farbenton erzielt, so notiert 
man sich die Zusammensetzung bzw. Menge der Farbe und hat 
dann einen Anhaltspunkt, um schöne rote Emaillefarbentönungen 
zu bekommen. 

Um die teuere Goldoxydfarbe zu sparen, aber doch einen schönen 
Goldrubinfarbenton zu erzielen, mischt man Goldoxyd und Kupfer- 
oxyd miteinander. Man rechnet beisp. auf 40 g Goldoxyd 30 g 
Kupferoxyd und läßt beide Oxydarten zusammen auflösen. 
Es ist aber notwendig, die beiden Farbpulver in der Lösung gründ- 
lich zu rühren, damit alle gelösten Substanzen sich innig miteinander 
verbinden. Da beide Oxydarten, rein verwandt, ein verschiedenes 
Rot geben, so ist es wohl möglich, daß durch die vorstehende 
Kombination eine recht wirkungsvolle vielleicht noch das Gold- 
rubin übertreffende Farbe erscheint. 

Will man diesen roten Emaillefarbenton vielleicht noch etwas 
gesättigter in die Augen springen lassen, so setzt man noch etwas 
Goldoxyd hinzu, welches vorher ebenfalls verflüssigt wurde. Rotes 
Selenfarbpulver wird dem. Email ebenfalls eine schöne dunkel- 
rote Farbe geben, wenn ein reichliches Quantum Selenfarbe auf 
eine bestimmte Portion Emailleflüssigkeit gerechnet wird. 
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Einen braunroten Emaillefarbenton erzielt man durch Ver- 
mischung von Eisenoxyd und Aluminiumoxyd, man gibt in ein 
Tépfchen 60 g Aluminiumoxyd und 40 g Eisenoxyd. Diese beiden 
Metalloxyde läßt man dick verflüssigen und gibt die Masse zu einem 
bestimmten Quantum Emaillemischung. Ist der gewonnene braun- 
rote Farbenton noch nicht scharf genug, so löst man 50 g Aluminium- 
oxyd, 30 g Eisenoxyd und 10 g Goldrubin. Die Hauptsache ist, daß 
diese drei verschiedenen Metalloxyde gut durcheinandergemischt 
werden, damit sich namentlich das Goldoxyd gleichmäßig löst, denn 
das Eisenoxyd bringt hauptsächlich den bräunlichroten Farbenton 
hervor. Bei allen diesen Mischungen ist ein gründliches Auflösen 
der einzelnen Substanzen die Hauptsache. 

Will man auf den Eisenblechwaren eine gelbrote Emaillefarbe 
erzielen, so wiegt man in ein kleines Töpfchen 35 g Eisensulfat 
und 10 bis 15 g Antimonverbindung ein. Färbt sich dieses Quantum 
im gelösten Zustande gelbrot, so wird es nach gründlicher Ver- 
mischung in die bereitstehende Emaillemischung "eingerührt. Ist 
der Farbenton aber noch nicht genügend gelb, so wird noch etwas 
Antimon hinzugegeben. 

Man kann schlieBlich auch einen violett roten Emaillefarben- 
ton erzielen, wenn man Mangansuperoxyd verwendet. Stets 
aber ist zu beachten, daß, solange der gewünschte rote Farbenton 
noch nicht vollständig da ist, nur Versuche mit kleinen Mengen 
vorgenommen werden sollten. 





Notizen. 


Rostentfernung durch chemische Reagenzien. 


Nach J. Newton-Friend und C. W. Marshall ist es 
sowohl technisch wie rein wissenschaftlich wichtig, ein Verfahren 
oder ein chemisches Reagenz zu finden, durch welches Rost leicht 
von Eisen entfernt werden kann. In manchen Fällen, z. B. bei 
der Reinigung von Eisenkonstruktionen vor dem Anstrich, spielt 
der Verlust geringer Eisenmengen bei der gleichzeitigen Rost- 
entfernung keine Rolle Bei wissenschaftlichen Untersuchungen 
dagegen ist es wichtig, daß der Verlust an nicht oxydiertem Metall 
bei der Entfernung des Rostes auf das absolute Minimum herab- 
gedrückt wird. Dazu sind sehr häufig elektrochemische 
Methoden empfohlen worden. Vielfach wird als wirksames 
Mittel zur Rostentfernung ohne Lösung von Eisen auch die An- 
wendung verdünnter Natriumcitratlösungen empfohlen. Die 
durchgeführten Versuche haben jedoch gezeigt, daß derartige 
Lösungen nicht befriedigen hinsichtlich der quantitativen Ent- 
fernung von Rost. Auch wirken sie zu langsam. Von anderen 
chemischen Reagenzien, die untersucht wurden, zeigte sich Bor- 
säure am wirksamsten. Doch konnte kein Mittel gefunden 
werden, welches den Rost quantitativ entfernt, ohne Eisen, wenn 
auch in geringem Maße, zu lösen. Dr. C. Plohn. 


Ätztinte für Kupferarbeiten. 


Um eine schwarze Schrift oder Zahlen auf flache Kupferarbeiten 
zu erzielen, kann man eine Mischung mit viel Kupfervitriol ver- 
werten. Dagegen lassen sich zum Ätzen von Kupferarbeiten ver- 
schiedene Tinten verwerten; jedoch hat neuerdings das Wasserstoff- 
superoxyd mit Ammoniak zum Ätzen von Kupfer bes. gute Erfolge 
gehabt. 

Will man beispielsweise Kupferplatten von 20, 30, 50 oder 
80 cm Durchmesser oder sonstige flache Arbeiten mit Arabesken, 
eisernen Kreuzen, Wappen oder dergleichen, ätzen, so wird folgende 
Mischung hergestellt: Man gibt in ein sauberes kleines Blechgefäß 
60 g Wasserstoffsuperoxyd und läßt dieses zugedeckt stehen. Als- 
dann gibt man in ein anderes Gefäß 40 g Ammoniak und 35 g 
klares Wasser und deckt auch dieses zu. Nach 10 Minuten wird 
das Wasser die Ammoniakmasse in sich aufgenommen haben. 
Jetzt rührt man den Inhalt des Gefäßes um und gießt die Ammoniak- 
fliissigkeit in die Wasserstoffsuperoxydmasse, verrührt dann die 
beiden Mischungen miteinander und kann dann diese Ätztinte resp. 
Ätzflüssigkeit für das Ätzen der Kupferarbeiten i in Verwendung nehmer. 

Da das Wasserstoffsuperoxyd eine bleichende Wirkung hat, 
so kann man durch mehr oder weniger Zusatz eiserne Kreuzformen, 
Wappen oder in der Natur hell erscheinende Verzierungen auch 
heller erscheinen lassen. Jedenfalls wird das Wassersuperoxyd in 
dieser Mischung noch gute Dienste leisten, wenn man den passenden 
Zusatz ausprobiert. Dadurch kann das dekorative Ätzen auf Kupfer- 
arbeiten aller Art noch Fortschritte machen. B. 
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Der Weltkrieg, eine Kraftprobe auch für Deutschlands Maschinenbau. 
Mit Abbildungen, Fig. 286 bis 290. | 


Wer vor 1915 einem Deutschen gesagt hätte, daß Deutsch- 
lands Maschinenbau den Kampf mit der Maschinenindustrie — 
man darf ruhig sagen — der ganzen zivilisierten Welt aufzunehmen 
und erfolgreich durchzufiihren imstande sei, den hiitte der Be- 
treffende einen Schwärmer gebeten. Heute wissen wir, daß er 
es kann. Unser Maschinenbau hat „mobil“ gemacht und steht 
gleich unseren Heeren im siegreichen Kampfe mit einer Welt. 
Und wem haben wir das zu danken? 
— unserem irgsten Feinde — dem 
Englinder. Der Weltkrieg kam 
und England gab die Parole aus: 
„Sperrt Deutschland von aller Zu- 
fuhr ab, dann habt ihr gewonnenes 
Spiel, es muß unterliegen!“ — Ja- 
wohl, gewonnen wurde das Spiel, 
aber nicht von England und seinen 
Verbündeten, sondern von Deutsch- 
lands Heeren und seiner In- 
dustrie, im speziellen seinem 
Maschinenbau. Das Vaterland 
rief und alle alle kamen. Die Eisen- 
hüttenleute schleppten das Roh- 
material für den Geschütz- und Ge- 
schoßbau in ungemessenen Mengen 
herbei, die Maschinenfabriken aller 
Art richteten sich ein auf die Ver- 
arbeitung dieser Rohstoffe zu Ge- 
wehren, Geschützen, Geschossen usw. 
und die Industrie der Fahrzeuge 
sorgte für die erforderlichen Trans- 
portmittel. So griff ein Rad in das 
andere. 

Die deutsche Industrie bestand 
eben ihre Kraftprobe. Was noch 
in den ersten Tagen nach Ausbruch 
des Krieges unmöglich erschien, 
wurde nach kurzer Zeit der Neu- 
orientierung zur Tatsache: die deut- 
sche Industrie und wiederum ins- 
besondere der Maschinenbau hatte 
sich den von Grund auf veränderten 
Verhältnissen angepaßt. 

Dem Mangel an Arbeitskräften 
stellte er die neue, technisch auf 
das höchste entwickelte Arbeits- 
maschine, dem Fehlen des Betriebspersonals die verbesserte 
Kraftmaschine gegenüber. Der unbeholfene, durch Zugtiere be- 
triebene Wagen wurde ersetzt durch das Auto in seinen un- 
endlich vielen Formen, ja sogar die soviel geschmähte ehr- 
würdige Dampf-Straßenlokomotive kam wieder zu Ehren; im Feld 
dient sie der Beförderung der schweren Geschütze, im Binnenlande 
schleppt sie ungemessene Mengen von Munition bezw. Proviant. 
Und, wie selbst nur eine einzelne Maschine das große Ganze 
unter solchen Umständen zu beeinflussen vermag, möge das 
Beispiel der Verwendung der: 


Dampflokomobile im Weltkrieg 


veranschaulichen. 

Die erhöhte Ausnutzung der Arbeitsmaschinen, die der Welt- 
krieg mit sich brachte, stellte, wie oben schon angedeutet, die 
schärfsten Anforderungen auch an die vorhandenen Betriebskräfte. 











Fig. 286. Z. A.: Der Weltkrieg, eine Kraftprobe auch für 
Deutschlands Maschinenbau. 


Zahlreiche Fabriken, die Heeresmaterial lieferten, sahen plötzlich 
ihre Betriebskraft, selbst wenn sie sie auf das höchste überlasteten, 
nicht mehr ausreichen, sie griffen zur Lokomobile als der für der- 
artige Fälle geeignetsten und verwendungsfähigsten Hilfskraft. 
Daß für derartige Not-Vergrößerungen der Betriebskraftanlage nur 
die Dampfkraft in Frage kommen konnte, war schon durch 
die Rücksicht auf die Schwierigkeit der Beschaffung anderer 
Brennstoffe klar. Und daß unter 
den Dampfkraftmaschinen bei den 
in Betracht kommenden mittleren 
Leistungen von einigen Hundert 
Pferdestärken wiederum nur die 
Lokomobile die gegebene 
Betriebsmaschine sein mußte, 
lag in deren baulichen und wirt- 
schaftlichen Eigenschaften begründet. 
Keine Dampfkraftmaschine kann so 
schnell und ohne größere Gebäude- 
Anlagen oder Veränderungen auf- 
gestellt werden, wie die Lokomobile, 
bei der Kessel, Maschine, Rohr- 
leitungen und Pumpen zu einem 
einheitlichen übersichtlichen Ganzen 
vereint sind. Ganz abgesehen davon, 
daß die Dampflokomobile auch meist 
noch sofort geliefert werden kann. — 

Aber auch für Fabriken, die in- 

folge der Stockung des Absatzes 
ihrer Fabrikate oder durch zu 
umfangreiche Arbeitereinberufungen 
ihren Betrieb einschränken 
mußten, hatte die Lokomobile 
kleinerer oder mittlerer Leistung 
eine hohe Bedeutung. Sie wurde 
hier zum Ersatz der großen Be- 
triebsmaschine und machte den be- 
schränkten Betrieb doch zu einem 
wirtschaftlichen. 
In eine besonders schwierige Lage 
waren durch den Krieg plötzlich 
aber auch alle die Betriebsanlagen, 
Elektrizitätswerke usw. versetzt wor- 
den, die mit Verbrennungs- 
kraftmaschinen arbeiteten. Die 
Zufuhr der Brennöle (Rohöl, Benzin) 
war plötzlich abgeschnitten bezw. die vorhandenen Brennstoffe 
waren für Heereszwecke mit Beschlag belegt worden. Damit waren 
die Brennstoffkosten, soweit der Bezug überhaupt noch möglich 
war, ganz gewaltig gestiegen usw. 

Auch hier half die Heißdampf-Lokomobile. 

So findet sich beisp. eine Dampf-Lokomobilanlage in einer 
großen deutschen Telefunken-Station. Es ist eine Lanz- 
Lokomobile von 45 PS normaler und 75 PS maximaler Leistung 
bei 130 Umdrehungen. Sie dient zum Antrieb einer Dynamomaschine 
für die funkentelegraphische Anlage. 

Weiter war eine der größten deutschen Waffenfabriken, 
die in ihren Werken bereits eine größere Anzahl Lanz-Lokomobilen 
im Betrieb hatte, im Herbst 1914 genötigt, dem gesteigerten Kriegs- 
betrieb entsprechend zwei weitere Lanz’sche Heißdampf- Ventil- 
Lokomobilen aufzustellen, deren jede normal 460 PS und maximal 
580 PS bei 170 minutlichen Umdrehungen leistet. 
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In einer anderen Geschoßfabrik arbeitet eine Lanz’sche Heiß- 
dampf-Ventil-Lokomobile von 167/200 PS normaler und 250 PS 
maximaler Leistung bei 170 Umdrehungen. Die Kraftübertragung 
erfolgt durch Riementrieb von einem der beiden Schwungräder 
von 2200 mm Durchmesser auf ein Metallwalzwerk. Letzteres 
bereitet die Rohstoffe wie Nickel, Kupfer usw. so weit vor, daß 
sie in der Präzisionszieherei und den Preßwerken der Geschoßfabrik 
zu Halbfertig- und Fertigerzeugnissen verarbeitet werden können. 

Eine der größten für Kriegszwecke gebauten Lanz’schen Loko- 
mobilen ist diein der Abb. Fig. 287 wiedergegebene, welche in 
der elektrischen Betriebszentrale einer großen Kanonenfabrik 
steht. 

Das lokomobil-elektrische Aggregat, dessen Gesamtanordnung 
aus Fig. 287 ersichtlich ist, besteht aus einer Heißdampf-Verbund- 
Lokomobile mit Ventilsteuerung Lentz und einem direkt und 
starr mit ihr gekuppelten Drehstromgenerator. Die Lokomobile 
besitzt eine Normalleistung von 650 PS bei 200 Umdrehungen in 
der Minute, eine maximale Dauerleistung von 760 PS und eine 
vorübergehende Maximalleistung von 860 PS. 

Der Gesamtaufbau entspricht im wesentlichen der normalen 
Lanz’schen Ausführung. Lediglich der Kessel ist infolge seiner 
großen Abmessungen als Doppelrohrkessel, d. h. mit zwei aus- 
ziehbaren Rohrsystemen ausgeführt, so daß zwei getrennte 
Feuerungen vorhanden sind. Die aus dem Doppelrohrsystem 
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Fig. 287. Z. A.: Der Weltkrieg, eine Kraftprobe auch für Deutschlands Maschinenbau. 


abziehenden Feuergase durchströmen den in der hinteren Rauch- 
kammer angeordneten, ausschaltbaren Gegenstrom-Überhitzer und 
darauf auf ihrem Wege zum Kamin die in den unteren Kesselteil 
eingesetzten Heizrohre. Die Maschine ist derart über dem Kessel 
angeordnet, daß die Kurbelwellenlagerung sich auf zwei, den 
Kessel seitlich umgreifende gußeiserne Ständer stützt. Die Ständer 
ruhen unmittelbar auf dem gemauerten Fundament, so daß der 
Kessel von der Belastung durch Kurbelwelle und Schwungrad 
freibleibt. Außerdem kann sich dadurch der Kessel innerhalb der 
Kurbelwellenlagerung und den seitlichen Ständern ungehindert 
ausdehnen. Durch die Lanz’sche Strebestangenverbindung ist die 
Kurbelwelle gegenüber den Zylindern genau fixiert. Die Regu- 
lierung der Gleichförmigkeit des Ganges erfolgt durch einen 
Achsenregler Patent Lentz, der unmittelbar auf die Ventilsteuerung 
einwirkt, so daß eine genaue und augenblickliche Einstellung der 
Steuerung erfolgt. 

Die Maschine ist mit einer an der rechten Seite angeordneten 
Einspritz-Kondensation versehen, deren Luftpumpe durch Exzenter 
und Pleuelstange unmittelbar von der Kurbelwelle aus ange- 
trieben wird. Um dauernd auf Auspuff arbeiten zu können (für 
Heizung, Trocknung usw.), ist außer dem Wechselventil eine 
Einrichtung vorgesehen, die es erlaubt, durch Umschalten mittels 
Handrad das Steuerexzenter unmittelbar zu verstellen, so daß nicht 
wie bei Schiebersteuerungen ein Einbauen eines Auspuff-Niederdruck- 
schiebers erforderlich ist 
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Die Feuerungen sind mit selbsttätigen Rostbeschickungs- 
apparaten, sowie einer künstlichen Zuganlage ausgerüstet. 

Der elektrische Drehstromgenerator ist direkt und starr (also 
ohne Zwischenschaltung einer elastischen Kuppelung) mit der 
Kurbelwelle gekuppelt, so daß das ganze Aggregat nur drei Haupt- 
lager aufweist. —. 

Zum Betrieb der elektrischen Anlage einer Luftschiffhalle 
fand ebenfalls schon eine Lokomobile Aufstellung. Es ist dies 
eine Heißdampf-Hochdruck-Ventil-Lokomobile von 70 PS normaler 
und 110 PS maximaler Leistung. Zwei andere dieser Hochdruck- 
Lokomobilen wurden für die elektrische Betriebsanlage einer süd- 
deutschen Pulverfabrik herangezogen. —. 

Vielfache Anwendung für Kriegszwecke hat die Lokomobile 
zum Antrieb von Kreiselpumpen gefunden, und zwar sowohl 
in stationärer wie auch in fahrbarer Anordnung. So wurden 
mehrfach auf den Kriegsschauplätzen dicht hinter der deutschen 
Heeresfront Lanz-Lokomobilen zum Antrieb von Pumpen u. dgl. 
aufgestellt (vgl. Fig. 288). 

In eroberten belgischen Forts arbeiteten Lokomobilen zum 
Pumpenantrieb für die Entwässerungen der Gräben. Nach 
Fertigstellung dieser Arbeiten wurden die Lokomobilen zum Antrieb 
von Dynamomaschinen zum Betrieb großer Scheinwerfer ver- 
wendet. Für die Befestigungsarbeiten in Fortfikationen wurden eben- 
falls fahrbare Lokomobilen zum Betrieb von Sägegattern u. dgl. 
bezogen. 

Zahlreiche Lokomobilen 
stehen bei den Eisenbahn- 
truppen in feldmäßiger Ver- 
wendung. Sie dienen hier 
meist als Antriebsmaschinen 
für Dynamomaschinen für 
Licht- und Kraftstrom für 
den Eisenbahnbau. 

Zur Warmwasserer- 
zeugung oder für Heizzwecke 
wurden ebenfalls Lokomobil- 
kessel herangezogen, so z. B. 
in einem Reservespital 
vom Österreichischen Roten 
Kreuz. Dort erzeugen zwei 
Lokomobilkessel von zusam- 
men 120 qm Heizfläche den 
für die Heizung des Spitals 
erforderlichen Dampf. Die 
Heizung erfolgt durch Mannes- 
mannröhren mit glatter Rohr- 
heizfläche in 25 Heizbatterien. 
Die Heizfläche beträgt im 
ganzen 700 qm. Damit wird 
das Gebäude von 310 m Front- 
länge und 30 m Tiefe mit drei 
Stockwerken geheizt. Außerdem wird eine modern eingerichtete 
Waschanstalt mit Desinfizierungsanlage mit dem 
Dampf der beiden Lokomobilkessel betrieben. Ferner dient der 
Dampf zur Erzeugung von warmem Wasser für Bade- und Wasch- 
zwecke, sowie für eine Wäschetrocknungsanlage. 

Zur Heizung von Lazarettzügen, bei denen die Heizung 
von der Lokomotive aus allein nicht ausreicht, stellte die Eisenbahn- 
verwaltung besondere Heizwagen in der Mitte des Zuges ein. 
Jeder dieser Heizwagen enthält einen Lokomobilkessel, der mit 
6 at. Dampfspannung für sechsstündigen Heizbetrieb ausreicht 

Eine größere Anzahl Lokomobilkessel wurde des weiteren an 
Fliegerabteilungen geliefert, wo sie zur Warmwasserbereitung 
Verwendung finden. 

Schnelle Hilfe gewährte die Lokomobile auch einer Anzahl 
industrieller Werke im besetzten Feindesland, deren 
Betriebsanlagen zerstört worden waren. Dort wurde einfach eine 
fahrbare Lokomobile im Freien neben dem Maschinenhaus auf- 
gestellt und treibt durch Riemen auf die Fabriktransmission. —. 

Bedeutung gewannen schließlich noch die selbstfahrenden 
Lokomobilen, die sog. Zuglokomobilen. Solche wurden 
zum Transport von Geschützen und Train in größerer Anzahl an 
die deutschen Verkehrstruppen geliefert. 

Wie sich unsere findigen Feldgrauen mit einer Lokomobile 
eine kriegsmäßige elektrische Kraftstation einrichteten, 
davon möge die Fig. 290 einen Begriff geben. Die Lokomobile 





ist eine fahrbare, mit der eine elektrische Dynamomaschine und 
Schalttafel verbunden ist. Diese Lichtmaschine wurde auf einen 
offenen Güterwagen gestellt. Zimmerleute bauten um die Maschine 
rasch zwei Kopfwände, einige Stützen und ein Dach als „Maschinen- 
haus‘ und das schönste „Kriegs-Elektrizitätswerk“ war fertig. 

Über die Anlage selbst und ihre Verwendung schreibt der 
„Betriebsleiter“ dieses „Elektrizitätswerkes“ in einem Feldpost- 
brief: 

„Die Maschine, welche wir in Frankreich requirierten, hat uns 
schon vorzügliche Dienste geleistet. Es wird nicht allein der Bau- 
zug mit 140 Glühlampen verschiedener Größe, insgesamt 9600 
Normalkerzen, davon gespeist, sondern auch die jedesmalige Brücken- 
baustelle mit 6 oder mehr Bogenlampen zu je 12 Ampère 

Die ganze Einrichtung hat uns große Vorteile geboten, da 
erstens das Petroleum sehr knapp und nicht zu haben ist und 
unsere Karbidlampen bei dem Frost total versagten. Es macht 
einen sehr interessanten Eindruck, wenn die ganze Kompagnie bei 
dieser Beleuchtung bis in die Nacht an einer Brücke schafft. Das 
Licht übertrifft an Helligkeit und die damit verbundene Betriebs- 
sicherheit beiweitem alles andere uns zu Gebote Stehende. Die 
Lokomobile hat trotz täglichen Gebrauchs, trotz häufiger Be- 
lastung noch nie versagt usw.* 


Ebenfalls als „Elektrizitätswerk im Felde“ dient die in 
der Fig. 289 wiedergegebene Anlage. Hier ist eine ältere 
fahrbare Lokomobile in einem Holzschuppen aufgestellt. Auf 


der Plattform des Fahrgestells ist eine Gleichstromdynamo 
montiert, die durch Riemen vom Lokomobilschwungrad an- 
getrieben wird. Unmittelbar neben der Dynamo befindet sich 
eine kleine Schalttafel mit den Schaltern und Meßinstrumenten. 

Schließlich zeigt die Fig. 286 den Transport einer 
größeren Lokomobile nahe hinter der Front, wobei Kriegs- 
gefangene als Hilfsmannschaften verwendet werden. Die Loko- 
mobile wird hier als fertige Einheit — Kessel mit aufmontierter ` 
Dampfmaschine — transportiert. Es ist eine Lanz’sche Heiß- 
dampf-Ventil-Lokomobile mit Kondensation für eine Leistung 
von normal 195 PS und maximal 260 PS. 


Solche Beispiele der Anpassung ließen sich naturgemäß 
noch eine ganze Anzahl und vor allem aus dem Gebiet des 
Arbeitsmaschinenbaues geben. Aus naheliegenden Gründen 
soll hier jedoch auf die Vorführung solcher verzichtet werden. 
Es genügt, daß wir wissen, daß unser Werkzeugmaschinen- 
bau das höchste leistet was geleistet werden kann. Beweis 
dafür sind die in den einzelnen Nummern des „Deutschen 
Werkzeugmaschinenbaues“ beschriebenen Drehbänke usw. 


Aber auch im Kleinen ist von einer Anpassung an die Kriegs- 
verhältnisse zu reden. So beschlagnahmte die Militärver- 
waltung im Heeresinteresse bekanntlich gewisse Metalle. 
Sofort setzten auch hier die Versuche der Anpassung ein. Die 
Rotgußschalen der Lager verschwanden, an ihre Stelle traten 
solche aus Gußeisen. Nickel wurde gleichfalls durch Grauguß 
ersetzt und statt des so teuren Kupfers verwandte man weichen 
Stahl und Kompositionen. Gummi trat an die Stelle des Leders. 
Ja sogar die in der Metallbearbeitung unentbebrliche Lötlampe 
mußte ihren Messingbehälter auf dem Altar des Vaterlandes zum 
Opfer bringen, nachdem Dr. Ing. A. Hilpert in seinen „Ver- 
gleichenden Untersuchungen an Benzinlötlampen“ festgestellt hatte, 
daß der gezogene und autogen geschweißte Stahlbehälter, wie er 
von der Firma G. Barthel, Dresden-A. angefertigt wird, den 
Messinglampen überlegen ist. Diese 


Stahl-Lötlampen 
sind hauptsächlich gekennzeichnet durch: 


a) größere Widerstandsfähigkeit gegen äußere Einwirkung, 
b) größere Widerstandsfihigkeit gegen inneren Druck, 

c) geringere Erwärmung des Lampenbebälters, 

d) höhere Flammentemperatur und höhere Leistung. 

Der anfangs gegen die Stahllampe erhobene Einwand des 
Rostens ist, wie die Praxis inzwischen bewiesen hat, ebenfalls hin- 
fällig; ein Rosten tritt nur ein, wenn falsches Füllmaterial ein- 
gegossen wurde und das nicht rechtzeitig bemerkt wird. 

Wenn man außerdem berücksichtigt, daß die Stahllampe etwas 
billiger hergestellt werden kann, als die entsprechende Messinglampe, 
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so sind alle Bedingungen erfüllt, um der Stahllampe auch nach 
dem Kriege den Vorzug vor der alten Messinglampe zu geben. 


Der Deutsche ist aber, wie bekannt, nicht nur Praktiker, 
sondern auch Theoretiker. Was lag also näher, als daß sich auch 
die Wissenschaft in den Dienst des Kriegsgottes stellte. Der 
Erfolg dieser Versuche spiegelt sich in einer Anzahl Abhandlungen, 
von denen hier die nachstehende, von Dr. Ing. R. Schildbach 
uns zur Verfügung gestellte, wiedergegeben sei; sie behandelt 
das Kapitel: 


Kanonenmetall.*) 


Die Geschützrohre sind bei ihrer Tätigkeit ungeheuer großen 
Beanspruchungen ausgesetzt, die mit Zunahme der Geschoßge- 
schwindigkeit und des Kalibers weitere erhebliche Steigerungen 
erfahren. 

Daß die höchsten Anforderungen an das Geschützmaterial 
gestellt werden müssen, leuchtet ein. Nur die besten Eigenschaften 
und fehlerfreie Beschaffenheit machen es zu solcher Arbeit taug- 
lich. Welche Eigenschaften es in sich vereinigen muß, ergibt sich 
aus folgenden Betrachtungen. 

Durch die Pulverexplosion beim Abfeuern eines Schusses 
entsteht im Rohr ein Gasdruck von einigen Tausend Atmosphären, 
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die treibende Kraft des Geschosses. Um dieser Gewalt stand. 
zuhalten, muß das Kanonengut hohe Festigkeit und vor allem 
große Zähigkeit und gute elastische Eigenschaften besitzen. Es 
muß dem Druck innerhalb gewisser Grenzen nachgeben, ibn über 
die ganze Wandstärke verteilen und beim Nachlassen des Druckes 
in seine ursprüngliche Gestalt und Lage zurückkehren können. 
Ist das Material nicht genügend elastisch, so wird das Rohr ent- 
weder durch bleibende Formänderungen unbrauchbar, oder bei zu 
großer Sprödigkeit zerstören es schon die ersten Schüsse. 

Sebr wichtig ist ferner ein hoher Grad von Härte, um das 
Rohr gegen mechanische Abnutzung zu schützen, zu der die 
Reibungen bei dem wuchtigen Durchlauf des Geschosses reichlich 


Gelegenheit bieten. 


Auch muß bei Wahl des Materials auf dessen Widerstands- 
fähigkeit gegen hohe Temperaturen und gegen chemische Ein- 
wirkungen der heißen Pulvergase großer Wert gelegt werden, um 
einen vorzeitigen Verbrauch der Rohre durch Ausbrennung zu 
vermeiden. 

Wie man sieht, sind die Bedingungen, die an eine Metall- 
legierung als Konstruktionsmaterial für Geschützrohre zu stellen 
sind, sehr vielseitig. Es bietet auch große Schwierigkeiten, -sie 
alle in dem erforderlich hohen Maße in einem Stoff zu erfüllen. 
Und selbst, wenn dieser gefunden ist, wenn ein Metall vor uns 
liegt, das große Zähigkeit und Elastizität mit genügender Festig- 
keit, Härte und chemischer Widerstandstähigkeit vereinigt, ist der 
Weg zur Herstellung eines Geschützrohres noch sehr weit und 
beschwerlich. Jetzt ist der -Metallurg vor die Aufgabe gestellt, 


*) Von den Pressekommissionen des XII. u. XIX. (kgl. sachs. 
I. u. II.) A.-K. zur Veröffentlichung freigegeben. (Kennzeichen kf). 
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aus diesem Metall die größten Stücke von einwandfreier, gleich- 
mäßiger Beschaffenheit herzustellen, das heißt, alle Gußfehler zu 
vermeiden, die das fertige Rohr in seiner Haltbarkeit beeinträchtigen 
oder sogar ganz untauglich machen können, wie Entmischungen 
(Seigerungen), Schlacken-, Oxyd- und Gaseinschlüsse. Die Schwierig- 
keiten, die sich hierin auftun, werden am besten dadurch gekenn- 
zeichnet, daß es bisher nur wenigen Werken gelungen ist, sie zu 
überwinden. 

Welches sind nun die Metallarten, die beim 
Geschützbau Verwendung finden? Alle Reinmetalle und die 
meisten Legierungen erweisen sich als ungeeignet, nur zwei Gruppen 
von Legierungen besitzen alle erforderlichen Eigenschaften und 
können für die Herstellung von Geschützrohren in Betracht kommen, 
die Bronze und der Stahl. Letzterer hat erst seit Einführung des 
Gußstahles Bedeutung für diese Zwecke erlangt, so daß ein halbes 
Jahrtausend die Bronze alleinherrschend war. 

Unter Bronze versteht man eigentlich nur Legierungen aus 
Kupfer und Zinn, die höchstens geringe freiwillige oder unfrei- 
willige Zusätze anderer Metalle enthalten, wenngleich heute alle 
möglichen Legierungen mit diesem Namen belegt werden. Mit 
dem Zinngehalt wechseln die Eigenschaften und die Verwendung 
der Bronzen. Wird er größer, so nimmt die Härte, aber gleich- 
zeitig auch die Sprödigkeit zu, während die Dehnbarkeit sich ver- 
ringert. Am besten gegeneinander abgestimmt sind die für Ge- 
schützrohre wichtigen Eigenschaften in einer Legierung, die aus 
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etwa 90 Gewichtsteilen Kupfer und 9 bis 11 Teilen Zinn besteht. 


Diese Zusammensetzung hatten auch alle größeren Staaten in der 


ersten Hälfte des vorigen Jahrhunderts, wie Preußen, Frankreich, 


England und Rußland, für ihre Kanonen gewählt, nachdem Zusätze 


von anderen Metallen, mit denen man die Eigenschaften weiterhin 


verbessern wollte, sich als unwirksam, in gewissen Beziehungen 


sogar als nachteilig erwiesen hatten. 


Einen besonderen Vorteil gewährt die Bronze durch ihre 


leichte Gießbarkeit. Dieser Umstand und die im Laufe der Jahr- 


hunderte gesammelten praktischen Erfahrungen im Schmelzen und 


Gießen setzten die ehemals staatlichen Geschützgießereien auch in 
den Stand, gleichmäßige, fehlerfreie, den damaligen Anforderungen 
genügende Geschützbronze zu erzeugen. 


Die Herstellung geschah im Flammofen, auf dessen Herd 
zuerst das Kupfer mit Altmaterial eingeschmolzen wurde, worauf 
Das flüssige Metall 
stach man in aufrechtstehende eiserne Formen ab, und suchte, 
um ein homogenes Gefüge und gute Festigkeitseigenschaften zu 
Die 
endgültige Gebrauchsform wurde also früher unmittelbar durch 
den Guß geschaffen, schon aus dem Grunde, weil es noch keine 
Maschinen und kein Werkzeug gab, mit denen die großen, harten 
Man bohrte wohl 
die Rohre bisweilen aus, aber Formveränderungen durch Schmieden 


man das Zinn in kleinen Stücken zusetzte. 


erzielen, die gegossenen Rohre möglichst rasch abzukühlen. 


Bronzestücke hätten bearbeitet werden können. 


oder Walzen nahm man nicht vor. 


Eine Anderung in dieser Beziehung hat erst in neuerer Zeit 


die Stahl- oder Uchatius-Bronze — benannt nach ihrem Er- 
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finder — gebracht. Es handelt sich um eine Legierung von 
92 Teilen Kupfer und 8 Teilen Zinn, aus der, wie früher, durch 
Gießen das Geschützrohr hergestellt wird. Die Neuerung besteht 
darin, daß die Rohrhöhlung bei dem Guß enger gehalten und durch 
zylinderförmige, vorn zugespitzte Stahlstempel, welche mittels 
hydraulischen Druckes durch den Lauf gepreßt werden, erweitert 
wird. Durch diese mechanische Bearbeitung erreicht man, daß 
die Elastizität und Zähigkeit des Metalles gerade an den höchst- 
beanspruchten Stellen ganz erheblich verbessert werden. Es steigt 
zum Beispiel die Belastung an der Höchstgrenze der elastischen 
Formänderung, die bei Gußbronze nur 8 kg für den qmm beträgt, 
bei der Uchatiusbronze auf 24 kg und kommt hierin dem besten 
Stahl sehr nahe. 

Es gibt Staaten, die noch heute Bronzegeschütze verwenden. 
Die meisten jedoch haben sich die großen Fortschritte der Eisen- 
und Stahl-Industrie zu nutze gemacht und sind zu dem Stahl als 
Geschützmaterial übergegangen. Deutschland voran. Es hat schon 
im Kriege von 1870 mit stählernen Geschützen die allergünstigsten 
Erfahrungen gemacht und verfügt heute dank der führenden Rolle, 
die es in der Stahlerzeugung stets inne hatte, über die besten, in 
Ausführung, Leistungsfähigkeit und Lebensdauer uniibertroffenen 
Geschütze. 

Stahl ist bekanntlich eine Legierung des Eisens mit 0,5 

bis 1,6°/, Kohlenstoff, steht also hinsichtlich des Kohlenstoffgehaltes 
zwischen Schmiedeeisen (weniger als 0,5°/,) und Roheisen (über 
2,50/,). Er ist schmied- und schweißbar und nimmt beim raschen 
Abkühlen („Abschrecken*) aus Rotglühhitze große Härte, Festig- 
keit und Elastizität, aber auch eine gewisse Sprödigkeit an, Eigen- 
schaften, die beim nachfolgenden Wiedererhitzen (, Anlassen‘) 
des Stahles, je nach der Anlaßtemperatur sich vermindern. Die 
Regelung dieser Temperatur gibt es uns an die Hand, den jeweils 
gewünschten Grad der genannten Eigenschaften zu erzielen. 

Dargestellt wurde Stahl in früheren Zeiten ohne Erreichung 
des flüssigen Zustandes bei Glühhitze durch höhere Kohlung 
des Schmiedeeisens (,Cementstahl*) oder durch Rückkohlung des 
Roheisens („Temperstahl*). Diese merkwürdigen Veränderungen, 
zu denen die festen Eisen-Kohlenstofflegierungen befähigt sind, 
greifen von der Metalloberfläche aus allmählich in tieferliegende 
Schichten über. Eine vollständige Durchdringung und Umwand- 
lung zu Stahl ist daher nur bei kleinen, nicht allzu starken eisernen 
Gegenständen möglich. Für die Geschützrohrherstellung kommen 
diese Verfahren also nicht in Betracht. 

Erst im 19. Jahrhundert kam der Gußstahl auf, und zwar 
führte im Jahre 1812 Krupp als erster in Deutschland ein Tiegel- 
gußstahlverfahren ein, das in einem Umschmelzen des Cement- 
stahles in feuerfesten Tiegeln bestand, wodurch größere Stücke 
von gleichmäßiger Zusammensetzung und besseren Eigenschaften 
erzielt wurden. Von Alfred Krupp wurde dieses Verfahren 
später wesentlich verbessert und trägt noch heute hervorragenden 

Anteil an dem beispiellosen Rufe der Firma. 

Aus diesem Tiegelstahl hat auch Krupp im Jahre 1847 das 
erste Kanonenrohr hergestellt, mit dem das Preußische Kriegs- 
ministerium die besten Ergebnisse erzielte. Nur der hohe Preis 
ließ damals eine allgemeine Einführung von Stahlkanonen noch 
nicht zu. In der Öffentlichkeit zeigte Krupp erstmalig ein Stahl- 
geschütz auf der Londoner Ausstellung im Jahre 1851, wo es die 
Aufmerksamkeit und Bewunderung aller Nationen erregte. Die 
Folge waren Probebestellungen verschiedener Staaten, die französische 
Regierung forderte Krupp sogar auf, in Frankreich eine Gußstahl- 
fabrik zu errichten. Letzteres lehnte Krupp ebenso ab, wie er 
seit Zuspitzung der preußisch-französischen Beziehungen keine 
Lieferungen mehr für Frankreich übernahm. Preußens erste Be 
stellung kam im Jahre 1855 zu Krupp und betraf zwei Gußstahl- 
blöcke, die in der Spandauer Geschützgießerei zu Rohren ver- 
arbeitet wurden. Eingehende Versuche legten die Vorteile des 
Stahlrohres so überzeugend klar, daß der König von Preußen im 
Jahre 1859 den gezogenen Sechspfünder aus Gußstahl endgültig 
einzuführen befahl. 

In diese Zeit fallen Ereignisse, die für den machtvollen Auf- 
schwung der Stahlindustrie von grundlegender Bedeutung 8° 
worden sind, die Erfindung der Bessemerbirne und — wenige Jahre 
später — des Siemens-Martin-Ofens. Hierdurch wurde es möglich, 
auf einfache billige Weise gleichmäßigen Gußstahl selbst in großen 
Blöcken herzustellen. Seitdem hat die Stahlerzeugung zahlreiche, 
wichtige Fortschritte erlebt, welche teils auf Vervollkommnung 
hüttentechnischer Verfahren, teils auf Qualitätsverbesserung des 
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gewonnenen Materials beruhen. Vor allem hat auch die wissen- 
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der bis zur Verwendung des Rohres noch mannigfacher Verbesserung 


schaftliche Erforschung der Metalle, die Metallographie, die sich | bedarf. Die erste Verbesserung besteht in dem Ausschmieden 


besonders eingehend mit den Eisen-Kohlenstoff-Legierungen be- 
schäftigt hat, die Gesetzmäßigkeiten aufgefunden, von denen die 
im Innern der Legierungen sich abspielenden, zum Teil recht ver- 
wickelten Vorgänge beherrscht werden, und damit Licht gebracht 
in das Dunkel, mit dem das „Leben“ der Metalle bis dahin um- 
geben war. Ihre Forschung hat sie mit bestem Erfolg ausgedehnt 
auf verschiedene metallische Zusätze zum Stahl, wie Nickel, Kobalt, 
Chrom, Molybdän, Wolfram, Titan, Vanadium und andere, und 
hat die Gruppe der Spezialstahle geschaffen, die für viele Ver- 
wendungszwecke unentbehrlich geworden ist. 

So auch für den Geschützbau. Hier hat eine Nickelstahl- 
Legierung mit etwa 2 bis 4°/, Nickel Eingang gefunden, die in 
ihren Eigenschaften den reinen Kohlenstoffstahl bei weitem über- 
trifft. Härte, Festigkeit und Elastizitätsgrenze sind ganz wesent- 
lich erhöht, und durch Ausschmieden und geeigneteWärmebehandlung 
nimmt auch die Zihigkeit überlegene Werte an. Ebenso steigert 
der Nickelzusatz die Temperaturbeständigkeit und die chemische 
Widerstandsfähigkeit beträchtlich. Dabei ist der Nickelstahl sehr 
geschmeidig und 
läßt sich leicht be- 
arbeiten. 

Mit geringen 
Abweichungen in 
der Zusammen- 
setzung verwen- 
den alle Geschütz- 
fabriken heute 
eine solche Legie- 
rung zur Herstel- 
lung der Rohre. 

Große Unter- 
schiede bestehen 
dagegen in der 
Art der Darstel- 
lung des Stahles. 
Die deutschen Ge- 
schütze aus der 

Kruppschen 
Fabrik werden bis 
zu den größten 
Kalibern noch im- 
‘mer aus Tiegel- 
gufstahl herge- 
stellt. Dieser kann 
zwar, was Einfach- 
heit und Billigkeit 
des Verfahrens 
anbelangt, mit 
dem Bessemer- 
und Martin-Fluß- 
stahl nicht in 
Wettbewerb treten, an Güte des Erzeugnisses ist er jedoch un- 
übertroffen und behält deshalb für hochbeanspruchte Maschinen- 
teile weiterhin seine große Bedeutung; höchstens, daß er seit 
neuster Zeit in dem im elektrischen Ofen gewonnenen Stahl ein 
gleichwertiges, aber kaum billigeres Material findet. 

Dargestellt wird der Tiegelstahl in Graphittiegeln von etwa 
50 kg Inhalt, die, oft hundert und mehr nebeneinander, in großen 
Siemens’schen Regenerativ-Gasöfen bis zum Schmelzen des Stahles 
erhitzt werden. Zur Gewinnung der für moderne Geschütze er- 
forderlichen riesigen Blöcke von fast 100 t Gewicht wird der 
Inhalt einer entsprechenden Anzahl von Tiegeln zusammengegossen, 
wobei das Gelingen von dem exakten Zusammenarbeiten vieler 
Männer abhängt. Das Gießen darf keinen Augenblick unterbrochen 
werden, weil sonst Oxydhäutchen in das Metall gelangen, dessen 
festen Zusammenhang stören und den Block als Ganzes unbrauch- 
bar machen. Als besonderes Verdienst Krupps muß es gelten, 
daß er die ungeheuren technischen Schwierigkeiten überwunden 
und der Verwendung des wertvollen Tiegelstahls selbst zu den 
größten Geschützen die Wege geebnet hat. Er hat damit die Über- 
legenheit des deutschen Artilleriematerials begründet. 

Jedoch nicht nur das GieBen, sondern auch die Weiterver- 
arbeitung der Riesenblöcke erfordert große Erfahrung und Umsicht; 
denn der Gußblock stellt erst den Rohzustand des Stahles dar, 





der Blöcke unter gewaltigen Schmiedepressen. Es ist eine allge- 
mein giltige Regel, daß die Festigkeitseigenschaften der Metalle 
im Gußzustand am niedrigsten sind und durch Walzen, Schmieden, 
Kalthimmern oder andere Arten des Reckeng beträchtlich erhöht 
werden. Das Schmieden streckt die Blöcke gleichzeitig auf die 
gewünschte Linge. Durch nachfolgendes Drehen und Bohren 
erhalten die Rohre ihre Rohform und werden nun durch Ausglühen 
und Eintauchen in ein Ölbad gehärtet. In diesem Zustand kommen 
sie wieder in Öfen und werden längere Zeit auf eine genau ein- 
gehaltene Temperatur, die in der Nähe von 550° liegt, erhitzt, 
wobei das Metall das typisch sehnige kleinkrystallinische Gefüge 
annimmt, welches erfahrungsgemäß die vorzüglichsten Eigenschaften 
besitzt. Um möglichst tiefgehend einzuwirken, wird dieser Härtungs- 
und Anlaßprozeß wiederholt. Das Material ist nunmehr veredelt, 
so daß die einzelnen Rohrteile fertig bearbeitet und zusammen- 
gebaut werden können. Tiegelstahl für Geschütze ist bisher eine 
Spezialität der Firma Krupp geblieben, alle anderen Geschütz- 
fabriken verwenden den Siemens - Martinstahl. 
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Der Martinofen ist ebenfalls ein Flammofen mit Siemens- 
scher Regenerativfeuerung. Der Stahl wird statt in Tiegeln auf 
einem flachen gefütterten Herd aus Mischungen von Schmiedeeisen 
und Roheisen erschmolzen und im flüssigen Zustande in Gießpfannen 
und bereitgestellte Formen abgelassen. Bei dem gewaltigen Fassungs- 
vermögen neuzeitlicher Öfen lassen sich ohne Mühe die größten 
Blöcke gießen, an Reinheit und Blasenfreiheit des Gusses steht 
jedoch der Martinstahl recht bedenklich hinter dem Tiegelstabl 
zurück. Seine Verwendbarkeit für Kanonenrohre wird durch seine 
geringere Zuverlässigkeit sehr beeinträchtigt, infolge davon darf die 
Grenze der Metallanstrengung nicht so hoch gelegt werden, wie 
beim Tiegelstahl. Die dadurch verursachte geringere Leistungs- 
fähigkeit der Martinstahlkanonen hat England veranlaßt, im Gegen- 
satz zu unserer Mantelringbauart zu der jetzt viel besprochenen 
Drahtkonstruktion seiner Geschütze überzugehen. Während bei uns 
breite massive Stahlringe auf das Kernrohr aufgezogen sind und 
diesem einen Teil seiner Spannung abnehmen, umwickeln die Eng- 
länder das Kernrohr mit einem dünnen rechteckigen Stahldraht, 
der in feblerfreiem Zustand sich leichter herstellen läßt, wie die 
großen Stahlringe. Der Draht, der bei einem 30,5 cm Geschütz 
die ansehnliche Länge von 200 km erreicht, wird unter genau 
geregelter Spannung aufgespult, die sich auf das Kernrohr über- 
trägt. Vor- und Nachteile der Drahtbauart näher zu besprechen, 
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liegt nicht im Rahmen dieses; jedenfalls überwiegen letztere, was 
schon in der geringeren Lebensdauer der Drahtgeschütze zum 
Ausdruck kommt. 


Auch die Lösung der Frage: Auf welche Weise können wir 
unseren Bedarf an Kupfer schneller decken, darf als Beweis- 
material für unsere Behauptung in Anspruch genommen werden. 
Der Großh. Telegr.- Ingenieur a. D. A. Herricht schreibt uns 
dazu wie folgt: 


Kriegskupfer aus Blitzableitern. 


Die „Geschäftsstelle für freiwillige Angebotein 
Kriegsmetall* (Berlin W. 35, Steglitzerstr. 36) hat es in Ver- 
bindung mit den zuständigen amtlichen Stellen nunmehr über- 
nommen, der „Kriegsmetall-Aktiengesellschaft“ auf Grund 
freiwilliger Angebote Kupfer in möglichst großem Umfange zu- 
zuführen. Für Kupferdrabt ist der Ankaufspreis auf 225 M. 
für 100 kg vorläufig festgesetzt worden. 

Kupferdraht läßt sich in Mengen*) aus bestehenden Blitz- 
ableiteranlagen entnehmen. 

Schon seit 15 Jahren weist der „Verband deutscher Elektro- 
techniker“ darauf hin, daß es nicht nötig ist, teures Kupfer 
für die Blitzableitungen zu verwenden, sondern daß ver- 
zinktes Eisen in Draht- oder Seilform, besser noch als ver- 
zınktes Bandeisen ein zweckmäßigeres und weit billigeres Material 
für Blitzschutzvorrichtungen ist. Das kgl. preuß. Kriegs- 
ministerium hat bereits im Februar dieses Jahres (in Verfolg 
einer Anregung seitens des Verfassers dieser Darlegung) den Wunsch 
ausgesprochen, es möchte für den Ersatz des Kupfers durch Band- 
eisen bei Blitzableitungen geworben werden. Alle Gebäudebesitzer, 
deren Häuser mit kupfernen Blitzableitern ausgerüstet sind, sind 
in der Lage, die Kupferleitungen fortzunebmen und durch solche 
aus verzinktem Eisen zu ersetzen und zwar: ohne Kosten. Die 
Berechnung stellt sich nämlich wie folgt: Von Kupferdrabt und 
Kupferseil der meist verwendeten Stärken (von 7 bis 9 mm) 
wiegt 1 m: 400 bis 450 g. Nach dem oben angeführten An- 
kaufspreis macht das genau 1 M. für das laufende m. 

1 m fertiger Blitzableitung aus verzinktem Drahtseil oder 
Bandeisen herzustellen, kostet, wenn die Halter, welche die Kupfer- 
leitung tragen, beibehalten werden, wenn also statt der kupfernen 
Leitung die eiserne genau so wie erstere verlegt und befestigt 
wird, — alles in allem 1 M. pro m. Mehrkosten entstehen 
also nicht! Das Abmontieren ist einfach und geht sehr schnell, 
auch die Wiederverlegung der eisernen Ableitungen macht, — weil 
die Halter schon vorhanden sind — keine Schwierigkeiten. 

Vielfach läßt sich noch eine Vereinfachung vornehmen und 
ein Überschuß erzielen; wenn nämlich die „natürlichen“ Blitz- 
schutzvorrichtungen an den Gebäuden d. s. die Regenrinnen 
und Regen-Abfallrohre, als beste Ableiter benutzt oder doch 
einbezogen werden, was bei den meisten Anlagen leider bisher nicht 
geschab. — Dann können noch Ableitungen gespart werden. Trotz- 
dem wird die Anlage besser, weil an die Stelle von einer oder 
zwei Drabt-Abteilungen nunmehr 3 bis 4 und mehr Abfallrobre 
die Ableitung des Blitzes übernehmen. Gerade diese Rohre mit 
sehr großer Oberfläche, die der Blitz erfahrungsgemäß bevorzugt, 
sichern das Gebäude mehr als dünne Drähte. 

Bestehende Erdleitungen, wenn sie aus Kupferdraht oder 
‘Kupferplatten sind, läßt man am besten in der Erde, und benutzt 
sie wieder, indem man die neuen Leitungen daranführt. 

Auf Grund feststehender Erfahrungen kann jedermann beruhigt 
daran gehen, die Auswechslung der Kupferleitungen an seinen 
Gebäuden gegen solche aus verzinktem Eisen vorzunehmen, um so 
dem Reiche Kriegskupfer zuzuführen. 


Im Anschluß an das Vorstehende sei an einem Beispiel ge- 
zeigt, wie sich die Auswechslung kupferner Ableitungen gegen 
eiserne vollzieht und mit welchem finanziellen Erfolge sie durch- 
geführt werden kann. 

Es sei ein 30 m langes Gebäude von 14 m Höhe ange- 
nommen. Das Dach sei ein Ziegeldach. Auf demselben befinden 
sich zwei eiserne Auffangstangen, die je 3 m von den Giebel- 
enden entfernt sind. Von den Stangen aus führt von jeder eine 
Ableitung über das 12 m schräge Dach, und 7 m lang, an der 
Mauer geführt, zur Erde. 


*) Nach meiner Schätzung in Deutschland etwa 5000000 kg! 
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Das Material ist Kupferdraht von 10 mm St&rke.*) An 
Leitungen sind vorhanden: 24 m auf dem First und (12+ 7; 
+ (12 + 7)= 38 m an dem Gebäude, zusammen 62 m. 

Die Erdleitungen bleiben liegen. Der Erlös aus dem Kupfer 
beträgt: 62 m= 35 kg (bei 10 mm Stärke); also, da 1 kg mit 
2,25 M. bezahlt wird, 35 X 2,25 = 77 M. Für diesen Betrag 
ist die neue Anlage aus verzinktem Eisen wieder herzurichten. 
Der Einfachheit halber und um die vorhandenen Halter wieder zu 
verwenden, soll verzinktes Eisendrahtseil von 11 mm (4 Drähte 
von 4,2 mm Stärke verseilt) zur Verwendung kommen. Dieses 
Seil läßt sich in die Schraubklemmen ‘der Halter hineinlegen wie 
der ausgewechselte Kupferdraht. Letzterer war in zwei Stunden 
beseitigt und aufgerollt. Den Rest der Tagesarbeit nimmt die 
Neuverlegung in Anspruch, die durch einen Gehilfen und einen 
Lehrling besorgt wird. 

Das verzinkte Seil kostet frei Baustelle 20 Pf. für das m; 
62 m kosten also 62-0,2 = 12,4 = œ~ 12 M. 

Die Verlegungslihne betragen (einschließlich Anlegen an die 
Auffangstangen außen mittels vorhandener Schelle) 7 M. für den Ge- 
hilfen, 8 M. für den Lehrling Tagelohn und 7 M. Reisekosten, zu- 
sammen 17 M. Dazu noch 3 M. für Unkosten; zusammen 20 M. 
Löhne. Dann sind zu verdienen an Material und Ausführung: 
77 — 20 = 57 M. 

Handelt es sich um einen Gebäudekomplex oder um Objekte 
mehrerer Besitzer, dann läßt sich die Auswechslung noch billiger 
durchführen. 

Zweckmäßig ist, bei dem in Betracht gezogenen Gebäude, 
das mit Regenrinnen und Abfallrohren versehen sei, wie 
folgt zu verfahren: 

Die Firstleitung wird, damit die Giebelenden sicher geschätzt 
werden,**) über die Giebelenden hinweg geführt, so daß die Dach- 
leitungen an der Giebelkante (Windbretter) bis zur Dachrinne ge 
leitet werden.***) 

Die Dachrinnen sind Auffangleitungen zweiter Klasse. Die 
von ibnen zur Erde führenden Abfallrohre sind beste Ableiter infolge 
der großen Oberfläche, die der Blitzentladung ein leichtes Abgleiten 
zur Erde ermöglicht. Sie sind besser als Drähte und Seile, und 
es bedarf dieser daneben durchaus nicht. — So sind je 7 m, 
zusammen 14 m, Gebäudeleitung unnötig. An die Abfallrobre 
werden die vorhandenen Erdleitungen, am besten mittels der vor- 
bandenen Rohrschellen angeschlossen. 

Der Wegfall von 14 m Ableitungen gleicht die Verlängerung 
der Firstleitung um 6 m aus, und es verbleibt also der Rein- 
verdienst von 47 M. 

Will man ein Weiteres tun, so werden die Auffangstangen 
fortgenommen und als Altmaterial oder für eine Anlage an anderer 
Stelle benutzt. 

Die Herrichtung der Erdanschlüsse eventl. der Anschluß einer 
Wasserleitung erfordert an Kosten 9 M.}), daher wird bei Über- 
lassung des Erlöses aus dem abgebauten Kupfer i. B. von 67 M, 
ein Überschuß von 34 M. als Reinverdienst bleiben. Können gleich- 
zeitig mehrere Anlagen ersetzt werden, so stellt sich der Verdienst 
noch höher. —. 


Solcher Beispiele ließen sich nun noch eine ganze Anzahl an- 
führen, die vorstehenden sollten jedoch genügen, um die volle 
Berechtigung unserer Behauptung zu erweisen. Der deutsche 
Maschinenbau hat im Weltkrieg seine Kraftprobe be- 
standen! W. 


— — —— — 


Bestimmung des dynamischen Trägheits- und des 
Schwungmomentes einer Scheibe. 
Von Otto Krafft, Ingenieur. 
Mit Abbildungen, Fig. 291 u. 292. 


Zu einem Brömsversuch, der zur Bestimmung einer Leistung 
diente, sollte die lebendige Kraft einer Schwungscheibe etwa 
2400 kgm bei 750 Umdrehungen der Antriebsscheibe betragen. 





*) Oft schreiben Behörden diese Dicke für das teure Kupfer 
sogar vor. 
**) Was mit den Auffangstangen nicht zu erzielen ist! 
***) Bei der Befestigung an den Windbrettern bedarf es be- 
sonderer Halter nicht; ein einfaches Aufkrampen ist am besten. 
t) Das macht zusammen 9 + 15 + 9 = 33 M. 
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Das dynamische Trägheitsmoment wurde zunächst rechnerisch 
ermittelt und nach Fertigstellung der Scheibe durch Pendelversuch 
nachgeprüft. 

ai Rechnerische Bestimmung von J sowie Festlegung 
des Kranzgewichtes: 


Es besteht die Gleichung: 


w? mit n= 750 
L=J. 5 = 2400 vird o = 78,5 
2400 - 2 i 
und daraus J= 62 ou 7,8 kgm/sek.* 
J 
i 2 = a e — 2 
somit das GD 0.0255 oder 4-g-J = 305 kg/m 


Die Scheibe erhielt die Abmessungen der untenstehenden 
Skizze Fig. 291. 
Es wiegt nach diesen Maßen: 


der Boden 148 kg, die Nabe 55 kg. 
Das Trägheitsmoment des Bodens wird nach der Gleichung 


J= > m (R? + r°), 


9 Ti 9 (0,48? + 0,1253 = 1,86 kgmjsek?. 


Das Trägheitsmoment der Nabe 
da = (0,125? + 0,062) = 0,054 kgm/sek?. 


J, = 


9,81. 2 

Für den Kranz bleibt somit übrig: 

Ja = J — (J, + J.) = 5,89 
G 


2 2 

5,89 = ggg (058° + 0,489) 
5,89 - 9,81 .2 

und daraus: G = "ong 208 kg. 


Die Kranzbreite kann hieraus leicht ermittelt werden. 
Das Scheibengewicht muß betragen: 
G = 148 + 55 + 225 — 428 kg. 


b) Bestimmung des Trägheitsmomentes der Scheibe 


durch Pendelversuch. 
Nach der aus der Mechanik bekannten Glei- 
KS chung zur Bestimmung des Trägheitsmomentes: 
m-e 
— 
wird für den vorliegen- 
den Fall: 


2 
10.2) 
n g 


Hierin bedeutet: 





deg 





Fig. 291. Fig. 292. e = 61 mm = Abstand 
Fig. 291 und 292. Z. A.: Bestimmung des des Schwerpunktes 
dynamischen Trägheits- und des Schwung- vom Aufhängepunkte, 


momentes einer Scheibe. t = Zeit einer Schwin- 


gung. 

Wie Fig. 292 zeigt, wurde in die Nabe der Scheibe eine 
1 mm tiefe Nut eingestoßen und die Scheibe über eine zuge- 
schärfte Welle geschoben. Hierauf wurde die Scheibe in Schwin- 
gungen versetzt, wobei der beiderseitige Ausschlag je 8° nicht 
überschritt. 

Die Durchgänge durch die Senkrechte (ein vor der Scheibe 
hängendes Lot) wurden gezählt. 


Im Mittel ergaben sich 20 Schwingungen in 35,0 Sekunden. 


35,0 ` 
Hieraus: t= — 1,75 sek. 
In die Gleichung eingesetzt ergibt: 
1,752 6,1 
J = 428 - 6,1 ea * — ail 


== 785 kgem/sek? = 7,85 kgm/sek’. 
Man erkennt, daß Rechnung und Versuch somit bis auf einen 
verschwindend kleinen Unterschied, der durch Ungenauigkeit in 
der Zeitbestimmung entstanden sein kann, übereinstimmen. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Stehende hydraulische Preßpumpe, 
zum Betrieb eines Akkumulators. 


Preßdruck = 150 at. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 25. 


Zusammenfassung: Beschrieben ist eine stehende, vierfach- 
wirkende Preßpumpe für 150 at Druck, gebaut unter größtmöglicher 
Vermeidung von gegossenen Maschinenteilen. 


Die in den von mir geleiteten Werkstätten befindliche hydrau- 
lische Anlage bestand, so schreibt uns Ing. Paul Siedeck in 
Berlin, zur Zeit der Übernahme aus einer liegenden zweizylindrigen 
Preßpumpe, dem Akkumulator und einer Viersäulen-Ständerpresse 
vog rund 600 mm Durchmesser, des Druckzylinders, gebaut für 
die Preßarbeit an größeren Werkstücken. Bald aber stellte sich 
das Bedürfnis heraus, nach einer Möglichkeit, auch kleinere Arbeits- 
stücke zu stanzen, bezw. zu biegen und zu birdeln. Um diese leich- 
ten Arbeiten unter Aufwendung einer geringeren Preßwassermenge 
herzustellen, wurden in den Werkstätten selbst eine Zweisäulen- 
Ständerpresse und eine langgestreckte Blechbiegepresse, beide ohne 
Rückzugzylinder, angefertigt. Die Biegepresse wurde in Heft 12, 
Jahrgang 1914 der „Zeitschrift für praktische Metallbearbeitung* 
ausführlich beschrieben. 

Bei Inbetriebsetzung der neuen Pressen zeigte es sich, daß 
bei dauerndem hohen Beschäftigungsgrad die vorhandene horizontale 
PreSpumpe nicht ausreichte, um das nötige Preßwasser zu fördern. 
Deshalb wurde, wieder nur in den eigenen Werkstätten, unter dem 
Gesichtspunkte. strenger Einfachheit und Zweckmäßigkeit die in 
den Skizzen auf Tafel 25 dargestellte und nachstehend beschriebene 
vierfachwirkende Preßpumpe angefertigt. Diese fällt be- 
sonders dadurch auf, daß sie fast vollständig aus S. M.-Material 
hergestellt ist. Die Anfertigung eines Modells und eines Abgusses 
war nur für das Exzenter, den Kreuzkopf, die Geradführung und das 
Verbindungsrohr der vier Preßzylinder, sowie der Ventile notwendig. 

Die Preßpumpe arbeitet in dieser Ausführung bereits längere 
Zeit in ununterbrochener Tagesschicht und bat sich bis heute be- 
währt. Auf einer starkwandigen Blechplatte, welche auf der oberen 
Seite bearbeitet ist, stehen drei aus E-Eisen NP. 16 zusammen- 
gesetzte Maschinenständer, untereinander durch Ankerschrauben fest 
verbunden. Auf diesen Säulen sind zur Aufnahme der Antriebs- 
welle Ringschmierlager angeordnet, welche gegen seitliches Aus- 
weichen durch Prisonstifte gesichert sind. Die Antriebsachse ist 
eine glatte, nur in den Lagern abgesetzte Welle, auf die die Körper 
der vier Exzenter, um je 90° versetzt, gekeilt sind. Der Hub der 
Exzenter beträgt 80 mm. Exzenter wurden gewählt, weil eine 
vierfach gekröpfte Kurbelwelle zu teuer geworden sein würde. Die 
Pumpzylinder mit dem dazugehörigen Gestänge sind zu Paaren 
rechts und links vom Mittelständer eingebaut. Die Ventilgehäuse 
werden durch Stiftschrauben mit dem zugehörigen Pumpzylinder 
zu einem Ganzen fest verbunden und stehen eingelassen und durch 
Stehbolzen gehalten auf der Fundamentplatte. 

Die Kolbenstangen aus Chromnickelstahl in Hochpolitur sind 
in die Kreuzköpfe geschraubt und gegen Loslösen durch Muttern 
gesichert. Die Gleitschuhe der Kreuzköpfe laufen in den zwischen 
den Maschinenständern befestigten Geradführungen. 

In den unter der Fundamentplatte aufgestellten Sammelbe- 
hälter sind die Saugstutzen mit Rückschlagklappe eingebaut. Je 
ein Saugrohr ist an ein Ventilgehäuse angeschlossen. 

Das Preßwasser nimmt seinen Weg durch die Druckventile 
der einzelnen Ventilgehäuse nach dem an der Stirnwand des Mittel- 
ständers angebrachten Verteilungsstück und geht bei Anheben 
des Hauptdruckventils in die Druckleitung nach dem Akkumulator, 
dieser wird infolgedessen in die Höhe gedrückt. Auf dem böchsten 
Punkt seines Weges angekommen, stößt der Akkumulator gegen 
einen Ausrückhebel, welcher mit dem Ventilkegel im Ver- 
teilungsstück durch Winkelhebel und Zugstange fest verbunden ist. 
Dabei wird der Ventilkegel angehoben und das Preßwasser 
unter dem gelüfteten Ventil durch eine Abflußleitung wieder nach 
dem Saugbassin zurückgeführt. Durch eine geeignete Feststell- 
vorrichtung an dem Ausrückhebel oben am Akkumulator wird der 
Ventilkegel in der gelüfteten Stellung gehalten. 

Währenddem ist das Hauptdruckventil im Verteilungsstück 
durch den auf ihm lastenden Akkumulatordruck geschlossen, die 
Preßpumpe arbeitet leer weiter, d. h. ohne Druck wird das ge- 
förderte Wasser durch das Verteilungsstück in das Saugbassin 
zurückgeleitet. 
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Der Akkumulator geht während dieses Vorganges, infolge 
des Verbrauches an Preßwasser in den Pressen nach unten und 
stößt, in der tiefsten Stellung angekommen, an die untere Ver- 
bindung des oberen Ausrückhebels und löst ihn aus seiner Fest- 
stellvorrichtung. Der Ventilkegel, dessen Zugstange mit Ge- 
wichten belastet ist, dagegen, sperrt jetzt den Verbindungsweg nach 
dem Saugbassin wieder ab. Im Augenblick, wo das geschehen, 
arbeitet die Preßpumpe wieder voll, d. b. sie sendet das Preß- 
wasser wieder nach dem Akkumulator und das eben geschilderte 
Spiel wiederholt sich. Infolge Anwendung dieser mechanischen 
Auslösvorrichtung und der Zentralschmierung bedarf die Preßpumpe 
tagsüber keiner Wartung, so daß man für die Gesamtanlage 
— Pumpe, Akkumulator und Ständerpresse — mit einem Mann 
zur Bedienung auskommt. 

Die durch die neue Anordnung erzielte Ersparnis an Unkosten 
ist so beträchtlich, daß sie die Kalkulation merkbar beeinflußt. 


Notizen. 


Erleichterungen auf dem Gebiet des Patent- und Gebrauchs- 
musterwesens 


während des Kriegszustandes. 


Patentanwalt Bernhard Bomborn, Berlin SW. 61 schreibt 
hierzu: 

Die Wahrung der bedeutenden Interessen der Erfinder, 
Patent- und Gebrauchsmusterbesitzer gab Veranlassung dazu, daß 
auf gesetzgeberischem Wege durch den Bundesrat und durch Ver- 
ordnungen des Patentamtes während der Kriegszeit erhebliche Er- 
leichterungen geschaffen wurden. Es sind verschiedene Bekannt- 
machungen des Bundesrates und des Patentamtes erschienen, deren 
wichtigste Bestimmungen im folgenden zusammengestellt sind. 

Von der Voraussetzung ausgehend, daß die Zablung der Jahres- 
gebühren den Besitzern von Schutzrechten während der Kriegs- 
zeit erhebliche Schwierigkeiten machen kann, ist es statthaft, die 
Patent- und Gebrauchsmustergebühren stunden zu lassen. 
Stundungsanträge sind in entsprechender Weise zu begründen, bei- 
spielsweise damit, daß der Inhaber des Schutzrechtes im Felde 
steht, oder daß die wirtschaftlichen Verhältnisse während des Krieges 
ibm Schwierigkeiten für die Zahlung bieten. Stundungen werden 
zunächst auf die Dauer von 9 Monaten vom Tage der Fälligkeit 
der Jahresgebühr ab gewährt und sind innerhalb dieser 9 Monate 
dann noch nachträglich zulässig, wenn der Fälligkeitstag schon über- 
schritten war, das Schutzrecht unter gewöhnlichen Umständen also 
schon verfallen wire. Vor Ablauf der 9 Monate ist dann ein 
weiterer Stundungsantrag bis zur Beendigung des Krieges möglich. 
Das Patentamt hat bisher derartige Anträge in sehr entgegen- 
kommender Weise berücksichtigt, wenn die Begründungen 
ausreichten. 

Ist jemand durch den Kriegszustand verhindert worden, dem 
Patentamt gegenüber Fristen einzuhalten, deren Ver- 
säumnis nach gesetzlicher Vorschrift einen Rechtsnachteil zur Folge 
hat, so kann auf Antrag eine Wiedereinsetzung in den vorigen 
Stand stattfinden. Der Antrag muß innerhalb einer Frist von 
2 Monaten nach dem Zeitpunkt gestellt werden, in welchem die 
Schwierigkeiten für den Antragsteller überwunden waren. 

Begründende Fristgesuche für die Hinausschiebung von Er- 
widerungen auf amtliche Verfügungen und desgl. werden vom 
Patentamt in entgegenkommender Weise berücksichtigt. 

Durch eine Reichsgerichtsentscheidung ist schon. festgelegt, 
daß der Unionsvertrag in vollem Umfange weiter gilt, 
d. h. die Vereinbarung zwischen den meisten Kulturstaaten, wonach 
die Vornahme einer Anmeldung in einem ausländischen Staate dem 
Anmelder in Deutschland die Priorität der früheren ausländischen 
Anmeldung sichert, falls er diese Anmeldung in Deutschland inner- 
halb Jahresfrist vornimmt. Diese Bestimmung gilt auch für die 
feindlichen Auslandsstaaten. Es hat noch eine Ausdehnung dieser 
Bestimmung stattgefunden, dahingehend, daß die Prioritätsfristen, 
soweit sie nicht vor dem 81. Juli 1914 abgelaufen waren, bis 
zum Ablauf von 6 Monaten von der Beendigung des Kriegszustandes 
an, längstens aber bis zum 30. Juni 1916 verlängert ist. 

Gegenüber Frankreich, Rußland und England ist bekanntlich 
ein Zahlungsverbot erlassen. Für die Zahlung von An- 
meldegebühren und von Jahrestaxen für gewerbliche 
Schutzrechte sind aber Ausnahmebestimmungen ge- 
troffen, so daß solche Zahlungen vorgenommen werden können. 
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Auch in ausländischen Staaten ist in Angelegenheiten des ge- 
werblichen Rechtsschutzes eine große Anzahl von erleichternden 
Bestimmungen erlassen worden, deren eingehende Behandlung zu 
weit führen würde. Die einschneidendsten verschärfenden Be- 
stimmungen hat Rußland erlassen, indem es die seinen Feinden, 
also auch Deutschen, gehörigen Patente aufhob bezw. für 
den Staat einzog. Infolgedessen wird es für zwecklos angesehen, 
Verlängerungsgebühren dorthin za zahlen. Welche Zustände sich 
nach dem Kriege ergeben werden, bleibt abzuwarten. Für Eng- 
land befürchtete man anfangs ähnliche scharfe Maßregeln, in- 
dessen beschränkt sich die dortige Praxis darauf, dem Staat oder 
englischen Fabrikanten auf Antrag das Recht zuzusprechen, Schutz- 
rechte auszunutzen, wobei dem Schutzinhaber Lizenzen zufallen 
sollen. 

Deutsche haben heute die Möglichkeit, in sämtlichen aus- 
ländischen Staaten, ausgenommen Rußland, in ähnlicher Weise 
Patentanmeldungen vorzunehmen wie im Frieden. Die deutschen 
Patentanwälte bedienen sich hierbei neutraler Auslandsstaaten. 

Die deutschen Patentinbabern gewährten Erleichterungen werden 
vom deutschen Patentamt auch den Ausländern gewährt, deren 
Staaten dem deutschen ähnliche Erleichterungen gewähren. Bis- 
her kommen hierfür insbesondere folgende Länder in Betracht: 
Österreich, Ungarn, Dänemark, Italien, Norwegen, Schweiz, Portu- 
gal, Spanien, Vereinigte Staaten von Nordamerika und Belgien. 


Ein Fortschritt im Bau von Gas-Sauerstoffbrennern. (Fig. 293.) 


Schon lange ist man bemüht, einen Gas-Sauerstoffbrenner zu 
konstruieren, dessen Körper einstellbar ist. 

Unter den neueren Patenten befindet 
sich nun eine Konstruktion die diesem 
Verlangen anscheinend entspricht. Es 
ist das der Gas-Sauerstoffbrenner, 
welcher unter dem Schutz des Patentes 
Nr. 261223 von der Deutschen Licht- 
Industrie G.m.b. H., in München aus- 
geführt wird. 

Kennzeichnend für die Konstruktion 
ist die Verbindung des beweglich ge- 
lagerten Glübkörperhalters mit einer 
unter der Einwirkung des Sauerstoff- 
druckes stehenden Vorrichtung. Diese 
Verbindung soll nach der Patentschrift 
eine derartige sein, daß, wenn sich der 
Sauerstoffdruck erhöht oder vermindert 
insbesondere beim An- und Abstellen der 
Sauerstoffzufuhr, der Glühkörper der Mün- 
dung des Brennerkopfes selbsttätig ge- 
nähert oder von diesem entfernt wird. —. 

Es wäre nur zu wünschen, wenn 
von praktischer Seite über Erfahrungen 
mit diessm neuen Brenner der Allge- 
meinheit bald Mitteilungen zugingen, da es sich, wie angedeutet, 
um die Lösung eines sehr wichtigen Problems handelt. A. Ch. 


Dauerhaftigkeit des Lacks auf Zinkblech. 


Merkt man, daß schwarzer oder auch andersfarbiger Lack 
auf Zinkblech nicht gut haftet und Abblatterungen stattfinden, 
so ist die Grundfläche schlecht bebandelt. Gießt man Schwefel- 
säure auf das Zinkblech, um es zu reinigen, so verliert die Fläche 
die Eigenschaft Lack zu halten, weil die Oberfläche durch die 
Schwefelsäure verändert wird. Nimmt man dagegen Leinwand 
und befeuchtet diese nur leicht mit Salzsäure, so kann man da- 
mit die Oberfläche des Zinkblechs reinigen. Vor dem Bearbeiten 
mit Lappen streut man fein gemahlenes gelbes Ziegelmehl auf 
die Zinkfläche, um es dann sofort mit Kalkwasser nachzuwaschen. 
Hiernach wird die ganze Fläche mit klarem Regenwasser nach- 
gespült, dann in einer Wärme von 30° getrocknet. Wird nun die 
trockne Fläche mit groben Schmirgelpapier abgerieben, so verliert 
eine Zinkfläche mit weichen Zusätzen sehr stark. Am vorteil- 
haftesten reibt man das Zinkblech kurz vor dem Lackieren mit 
feinem Schmirgelpapier ab. Alsdann ist die Fläche abzustäuben 
und der nicht zu magere schwarze, braune, grüne oder rote Lack 
ist dann dünn aufzustreichen. Derselbe bleibt bei dieser Vor- 
bereitung länger dauerhaft, als wenn das Zinkblech vorher etwas 
angekörnt wurde. J. B. 














Fig. 293. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


48. Jahrgang. Nr. 51/52. 


Begründet von W, H. Uhland. 


30. Dezember 1915. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. (erscheint 8 tägig). 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 


Für unverlangt 


eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung übernommen, Rücksendung erfolgt nur gegen Rückporto. 





Konstruktion und Berechnung eines Treppenrostes. 


Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt. 
Mit Abbildung, Fig. 295. 
Zusammenfassung. Es wird nach kurzer Beschreibung einer 


Treppenrost-Vorfeuerung vor einem Flammrohr-Dampfkessel , deren 
Berechnung durchgeführt. 


Treppenroste werden verwendet, wo leicht zerfallende Brenn- 
stoffe von geringem Heizwert, wie Braunkohle, Torf, Lohe, Holz- 
abfille und Sägespäne verfeuert werden sollen. Der Vorteil dieses 
Rostes besteht darin, daß die Brennstoffe nicht unverbrannt durch 
die Rostspalten fallen können und daß die Bedienung sehr einfach ist. 
Der in den Fülltrichter aufgegebene Brennstoff gelangt durch eine mit- 
tels Schieber regulierbare Öffnung 
auf die Treppenstufen und rutscht 
in dem Maße abwärts, wie die 
Kohle abbrennt, und Asche und 
Schlacke unten entfernt werden. 
Die abnebmende Schichthöhe wird 
selbsttätig durch Nachschub von 
oben wieder vergrößert. 

Die Neigung des Treppen- 
rostes richtet sich nach dem natür- 
lichen Böschungswinkel des Brenn- 
stoffs und beträgt meist etwa 35°. 
Die aus dem frisch eingeführten 
Brennstoff entwickelten Gase müs- 
sen über die in Glut befindliche 
Kohle wegziehen, wodurch eine 
gute Verbrennung erzielt wird. 

Von Nachteil ist der große 
Raumbedarf der Feuerung, weshalb 
sie bei Flammrohrkesseln, Loko- 
mobilkesseln usw. bisweilen auch 
unter Flur gelegt wird, wie Fig. 295 
an einer Ausführung der Ma- 
schinenfabrik Kühnle, Kopp 
& Kausch in Frankenthal (Pfalz) 
zeigt. 

Die Feuerung hat eine gesamte Rostfliche von 3,6 qm und 
wurde für einen Flammrohrkessel von 80 qm gebaut. Der Treppen- 
rost besteht aus einem unteren und einem oberen Teil, dessen 
Wangen so gelagert sind, daß die Neigung des Rostes innerhalb 
gewisser, durch die Böschungswinkel der verwendeten Brennstoffe 
gegebenen Grenzen verstellt werden kann (Stellschrauben s,). Die 
Wangen sind mit angegossenen Leisten l versehen, in die sich 
die etwa 12 mm starken Roststabplatten legen. Die Schütthöhe 
wird durch den zweiteilig ausgeführten Schieber s eingestellt. 

Dem Treppenrost ist ein dreiteiliger Planrost vorgelagert, 
dessen Rahmen r herausziehbar sind. Der frisch zugeführte Brenn- 
stoff wird auf dem oberen Teil des Treppenrostes entgast. Die 
Gase streichen dann unter dem heißen Schamottgewölbe nach unten 
in den heißesten Feuerraum und ziehen durch den senkrechten 
Schacht nach oben zum Kessel. 

Der Feuerraum ist zur Verminderung der Wärmeausstrablung 
nach dem Heizerstand hin durch eine zweiflügelige Tür t abge- 
schlossen, in der sich verschiebbare Klappen k befinden, um die 
Luftzufuhr regulieren zu können. 


‚Berechnung: Ä 
Im Zweiflammrohrkessel werden stündlich D = 1600 kg Dampf 
von 9 at. Überdruck erzeugt. Die Speisewassertemperatur beträgt 
tọ = 20°. Als Brennstoff dienen sächsische Braunkohlen von der 
Zusammensetzung: 32,4°/, Kohlenstoff, 2,78%, Wasserstoff, 1,52°/, 
Schwefel, 8,6°/, Sauerstoff und 47,62°/, Wasser. Es sollen die 





Hauptabmessungen des in Fig. 295 dargestellten Treppenrostes be- 
rechnet werden. 
Bei einer Heizflächenbeanspruchung von 20 kg auf 1 qm ist 
N E 
SE ee 


Der untere Heizwert des Brennstoffs berechnet sich aus: 
W = 8100 C + 29000 (H— 3) + 2500-8 — 600-w 


die Kesselheizfläche: 


W = 8100 - 0,324 + 29000 (00273 — _ + 2500 - 0,0152 


— 600 - 0,4762 





W ~ 2800 WE. 


Um 1 kg Dampf von 10 at. abs. 
aus Speisewasser von 0° zu er- 
zeugen, sind nach Mollier er- 
forderlich A = 666,1 WE., also 
bei to = 20°: 

à — ty = 666,1 — 20 = 646,1 WE. 

Wählt man den Wirkungsgrad o, 
der Feuerung zu 0,9, den der 
Heizfläche m = 0,75, so ist der 
Gesamtwirkungsgrad 

1 = M `% œ 0,68, 
also der Kohlenverbrauch: 





— D. (A Ci ta) e A 
B= —— — 
1600 (666,1 — 20) _ 


Es verdampft demnach 1 kg 
Braunkohle stündlich: 


D 1600 
— — — 4 WwW d 
B 542 2,94 kg Wasser 


Auf 1 qm Rostfläche sollen 


ews 
Fig. 294. Z. A.: Streckenförderungen mit ortsfestem Antriebsmotor. ` stiindlich gr 150 kg Kohle ver- 


542 
brannt werden; dann ist die Gesamtrostfläche R = — 3,6 qm, 
ENER ` 1 
das Verhältnis H = 80 Vë 22 è 


Nach Fig. 295 beträgt die Fläche: 
des Treppenrostes: (1,25 + 1) -1,85 = 3,06 qm . 
des Planrostes: 0,4 - 1,35 = 05a | 
Gesamtrostfläche = 8,60 qm 
der Luftbedarf von 1 kg Kohle ist: 
poe STE 
E 0,23 
2,67 - 0,824 + 8 - 0,0273 — 0,086 + 0,0152 
ee Er E 
0,23 
oder, da 1 cbm Luft von 0° und 760 mm Barometerstand 1,29 kg 
wiegt, und wenn die Luftüberschußziffer m — 1,5 angenommen 
4,38 - 1,5 
1,29 
Die Gesamtluftmenge ist also: 
V’ = 5,1 - 542 = 2770 cbm/Stde. 
In Fig. 295 sind auf den 22 mm starken Wangen 33 Stufen 


im Abstand von 86 mm gelagert. Beträgt die Plattenstärke 12 mm, 
so ist die freie Rostfläche am Treppenrost 0,024 - 1,262 - 33 — 1m’, 





— 4,38 kg; 


wird: vs — 5,1 cbm. 


— 
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am Planrost rund 1. der gesamten Fläche, d. i. 0,135 qm, dem- | 


nach insgesamt 1,135 qm. Die Luftgeschwindigkeit in den Rost- 


2770 
— 5000. Lim oO e 

Das feuerfeste Gewölbe soll möglichst den ganzen Rost über- 
decken und so ausgeführt werden, daß überall annähernd die 
gleiche Gasgeschwindigkeit herrscht. Da nach dem Kessel zu die 
Temperatur sowohl, als auch die Menge der Gase wächst, muß 
die Höhe des Gewölbes nach hinten zunehmen. Nach Gensch macht 
man die Gewölbehöhe am oberen Ende des Treppenrostes = 0,15 m 
über der Brennstoffschicht; beträgt diese für Braunkohle etwa 
150 mm, so ist also in Fig. 295 die Höhe hy ~ 300 mm; ferner 


i I s l 
soll am unteren Ende: bh, = 2000000 
I, die stündlich auf 1 qm Rostfläche erzeugte Wärmemenge und 
l die Rostlänge in m bedeuten. Im Beispiel ist: 


B-W-n, 542-2800 - 0,9 
— SS ee eee. | se W . 
i e 7: 880000 WE 


380000 - 2,25 
und bh, = 


spalten ist also: v 


+0,1 m betragen, worin 


+ 0,1 = 0,285 + 0,1 = 0,385 m. 





~ 8000000 
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Mit 250 mm Schichthöhe an dieser Stelle ist 
h, = 250 + 385 = 635 mm (ausgeführt = 700 mm). 
Dieser Querschnitt ist dann bis zum Eintritt in die Flammrohre 
beibehalten. 

Soll noch die Gasgeschwindigkeit in dem senkrechten Schacht 
nachgerechnet werden, so ist zunächst die Temperatur im Ver- 
brennungsraum zu bestimmen. Bezeichnet ta die Kesselhaustemperatur 
Cp = 0.24 die spez. Wärme der Gase, s = 0,15 die Ausstrahlungs- 
ziffer für Vorfeuerungen, so ist die Verbrennungstemperatur: 


— LE eg, 
— pm) ep. 

į — E 
TE 2800 (1 0,15) _ Auen 


(1 + 1,5 - 4,38) - 0,24 
Bei dieser Temperatur ist das Gasvolumen pro 1 kg Brennstoff: 


Pace CEE fg ae 
Le 1,29 DEA 














214 — 
(1,5 - 4,38 + 1) 1180 
Yia e +- — | = 
1,29 D I Se 
also insgesamt : 
31-542 
= 500 = 4,7 cbm/sek. 
der Schachtquerschnitt ist 0,7 - 1,35 ~ 0,95 qm, demnach die Gas- 
geschwindigkeit: u eh 
=o95~ 5 m/sek. 
Streckenförderungen 


mit ortsfestem Antriebsmotor. 
Von Professor Ernst Blau. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 24 und 26, sowie Abbildungen, Fig. 29 
und 296 bis 300. 
(Schluß.) 


Ein normaler Kettengreiferantrieb mit zwei Greifer- 
scheiben auf der Antriebsachse und mit einer der oben besprochenen 
gleichen Spannvorrichtung ist in Tafel 26, Fig. 11 u. 13 wieder- 
gegeben. (Vgl. auch Abb. Fig. 281, Heft 47/48.) 

Tafel 24, Fig. 5 u. 6 zeigen eine Oberketten- 
bahnanlage, wie sie auf dem Wipperboden der Ge- 
werkschaft Maria-Glück in Brühl, Bez. Cöln 
angeordnet ist. Die von einer Hauptkettenbahn 
kommenden beladenen Wagen werden zu den Wippern | 
| bis IV geführt, entleeren in diese ihren Inhalt und 
~~ werden hierauf zu den Leergleisen der Hauptketten- 

ZC balın zurückgebracht. Die Wagenentleerung findet in 
folgender, der Firma Hasenclever gesetzlich geschützter 
Weise statt: Die beladenen, im Gefälle ankommenden 
Wagen werden durch ein deren Achse fassendes 
Greifrad, Tafel 26, Fig. 15, 17 und 18, nach unten 
gedreht, durchlaufen sodann entleert eine S-förmige 
Kurve bis zur Ebene des Leergleises und werden 
schließlich durch ein zweites Greifrad wieder auf das 
ursprüngliche Niveau gehoben. Tafel 26, Fig. 6, 7 
und 11 zeigen, wie die Ausführung der Wagenent- 
ladung erfolgt. Um die Wenderäder ist eine Gall- 
sche Kette gelegt, die mit starken Mitnehmern ver- 
sehen ist. 

Bei der Anordnung, bei der die Vorrichtung 
oberhalb des Kippentladers aufgestellt werden mußte, 
machten sich für die beladenen und leeren Wagen 
Rampen nötig, die ebenfalls durch die auf diesen 
Rampen verlegten Kettentriebe überwunden werden. 
Die Neuerung hat viel Anklang gefunden und trotz der 
Kriegszeiten hat die Firma Hasenclever Bestellungen 
auf solche Vorrichtungen erhalten. 

In Fig. 3a, b u. c Tafel 26, ist eine mit Mit- 
nehmern für eine Unterkettenbahn eingerichtete ge- 
wöhnliche Kette und auf Tafel 26, Fig. 8 bis 10 
eine mit Mitnehmern für den gleichen Zweck vor- 
gerichtete Gallsche Kette zu ersehen. 








Infolge der an Drahtseilen und Mitnehmervorrichtungen in 
den letzten Jahren vorgenommenen Verbesserungen erlangen die 
wegen ihrer geringeren Anschaffungs- und Betriebskosten den 
Kettenförderungen im allgemeinen überlegenen Seilförderungen 
derzeit eine größere Verbreitung. Gleisseilbahnen mit Oberseil finden 
Anwendung auf schwach geneigten Strecken mit wechselnder 
Neigung, Gleisseilbahnen mit Unterseil über Tage für größere 
Steigungen und in der Grube für kleinere Förderungen, ferner 
bei wechselndem Abstand der Hunde, endlich auf Strecken mit 
wechselndem Gefälle und vielen Krümmungen. Die mechanischen 
Einrichtungen für Seilbahnen sind grundsätzlich die gleichen wie 
bei Kettenförderungen mit Friktionsantrieb. 


Das Förderseil mus widerstandsfihig gegen Verschleiß und 
biegsam sein, ist daher aus mittelhartem Material mit Hanfseele 
gefertigt. Die Drähte haben eine Stärke von 1,2 bis 2 mm. In 
Strecken bis zu 5° oder Oil, Steigung sowie von großer Lange 
und mit einer mehr oder weniger bedeutenden Zahl von Richtungs- 
änderungen werden bei Seilförderungen als Mitnehmer gewöhnliche 
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Seilgabeln wegen der Leichtigkeit des An- und Abschlagens be- 
nutzt. Bei schweren Förderungen und bei Steigungen bis 15° 
oder etwa 15°/, werden die Wagen nicht mehr direkt an das 
stetig umlaufende, endlose Zugorgan angeschlagen, sondern mit 
ibm durch Kuppelseile und Seilschlösser (Abb. Fig. 296, 3 u. 4) ver- 
bunden. Gegenüber der Gabelseilförderung ist es bei dieser 
Seilschloßförderung möglich zugweise zu fördern, nachteilig ist es 
indes, daß das Anschlagen der Wagen nicht selbsttätig erfolgen 
kann. In stärkeren Steigungen von 20° aufwärts leistet das 
Glinzsche Kettenseil (Abb. Fig. 296, 1) gute Dienste. Zwischen 





Fig. 296 u. 297. Z. A.: Streckenförderungen mit ortsfestem Antriebsmotor. 


zwei ungefähr 20 bis 25 m langen Seilstücken sind einschließlich | 


des Verbindungsgliedes fünf Kettenglieder eingeschaltet, an die die 
Förderwagen mittels Kettengabeln angeschlagen werden. Bei 
gleichen Steigungen, aber geringeren Einzellasten, wie sie z. B. 
in den Bremsbergen der Steinkohlengruben üblich sind, werden 
die Seilklemmen von Spengler (Abb. Fig. 296, 2) und Glaser 
(Abb. Fig. 297, 2) mit Vorliebe benutzt. 

Tafel 26, Fig. 1, 2, 4 u. 5 stellen eine Seilförderung 
auf der Steinkohlenzeche „Graf Beust“ in Essen zur 
Abtragung einer Berghalde und Verwertung des abgetragenen 
Materials zum Bergeversatz in der Grube dar. Tafel 26, Fig. 5 
zeigt das Längsprofil der ganzen Strecke, während Tafel 26, 
Fig. 1, 2 u. 4 die mechanischen und sonstigen Einrichtungen auf 
der Strecke erkennen lassen. Zum Zwecke der Abtragung wurde 
in die alte Halde ein Stollen getrieben, damit die Wagen am Ende 
desselben durch ein großes Rolloch gefüllt werden können. Da 
die Wagen keinerlei Vorrichtungen zur Aufnahme von Seilmaschinen 
zeigten, wurde Seilschloßförderung gewählt. Die beladenen Wagen 
werden einzeln, die leeren Wagen zu zwei, und zwar mit Vor- und 
Hinterkettchen an das Seil geschlagen. 

Oft werden Ketten- und Gleisseilbabnen kombiniert. 
So kann im Anschluß an eine Kettenbahn, die Kohle aus einem 
über Tage miindenden Stollen fördert, eine Seilbahn angeordnet 
werden, die die Kohle übertags zur Separation bringt. 

Die Leistungsfähigkeit von Ketten- und Seilbahnen ist manch- 
mal eine erhebliche. Die Wirtschaftlichkeit ist schon vorhanden, 
wenn Fördermengen von 20 t/Std. bewältigt werden. Die Betriebs- 
kosten von Kettenbahnen betragen durchschnittlich 3 Pf./tkm und 
sind bei Seilförderungen noch geringer. 

Auch bei Rangierförderungen erfolgt das einfache Hin- 
und Herbewegen- der Wagen auf den Gleisen, bezw. die Bewegung 
von Schiebebühnen, somit das rechtwinklige Versetzen der Wagen 
zwischen den Gleisen, mittels kontinuierlichen Seiltriebs. Diese 
Förderungen kommen in Betracht wenn Lokomotiven nicht aus- 
reichend beschäftigt werden können. Denselben sind sie inso- 
fern überlegen, als diese oft bedeutende Strecken nutzlos zurück- 
zulegen haben, insbesondere dann, wenn sie bei einer großen An- 
zahl von Parallelgleisen vom ersten auf das letzte Gleis fahren 
sollen. Hierbei müssen noch die Zwischengleise frei sein, wodurch 
dortselbst Aufentbalte entstehen. Im übrigen können Lokomotiven 
einzeln in bestimmten Abständen stehende Wagen nicht rangieren, 
wie es meist nötig ist, z. B. in Brikettfabriken unter Kohlentürmen 
oder bei Hafenbetrieb. 

Rangierférderungen lassen sich sowohl für kleinere als auch 
für größere Anlagen ausführen. Ihr Betrieb ist ein einfacher und 
kann durch besondere Einrichtungen vollkommen gesichert werden, 
sie sind jederzeit betriebsbereit und ermöglichen einerseits die 
Rangierung einzelner Wagen sowie andrerseits ganzer Wagenzüge 
an jeder Stelle und nach jeder Richtung hin. Insbesondere haben 
sich diese Förderungen auf Berg- und Hüttenwerken als geeignete 
Transportmittel erwiesen. 

Eine Rangierseilférderung setzt sich zusammen aus einer An- 
triebsstation, einem Seilstrang für einerlei Bewegungsrichtung, da- 
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gegen zwei Seilsträngen für entgegengesetzt erforderliche Bewegungs- 
richtungen und für den Fall, daß bei Benutzung eines Seiles die 
Zahl der nötigen Ablenkungen zu groß werden würde, Seilgreifern 
(Abb. Fig. 297, 1), Seilschmiervorrichtungen, Trag- (Abb. Fig. 298 
und 299) und Kurvenrollen in der Strecke, Führungen des Seils 
unterhalb der Gleise (Abb. Fig. 300), wenn es diese kreuzen soll, 
Seilnachspannungseinrichtungen und allfälligem Zubehör. 

Die Antriebsstation einer Rangierseilförderung ist genau so 
eingerichtet wie diejenige einer Gleisseilbabn. Das Zugorgan wird 
auf der Strecke in einer Höhe von 200 bis 300 mm über dem 
Erdboden geführt. Das Mitnehmen der Güter- 
wagen wird dadurch hervorgebracht, daß ein 
etwa 4 m langes Kuppelseil mit einem an einem 
Ende befindlichen Haken hinter eine Runge am 
Wagen faßt und mit seinem andern Ende mittels 
eines Seilgreifers mit dem endlos umlaufenden 
Rangierseil verbunden wird. Der Seilgreifer muß 
am Seil zuverlässig festbalten, selbst wenn dieses 
vereist oder stark geschmiert ist und muß sich 
auch leicht und rasch lösen lassen. Geschmiert 
wird das Seil in der Antriebsstation, und zwar 
nur dann, wenn es in Bewegung ist. Trag- 
und Kurvenrullen dienen dem gleichen Zweck 
wie bei den früher besprochenen Förderungen. Die Überführung 
des Seils von einer Gleisseite auf die andere geschieht unterhalb 
des Gleises, wobei die Seilfübrung durch entsprechend schräg ge- 
stellte Rullen bewerkstelligt wird. An bestimmten Stellen der 
Strecke läuft das Seil über Endrollen, deren Achsen zwecks Nach- 
spannung des Zugorgans durch Spindeln verstellbar sind. 

Kleinere Rangierförderungen werden von den für die erforder- 
lichen Seillängen in verschiedenen Größen ausgeführten Rangier- 
winden (Abb Fig. 294) betrieben. Auf den Hauptkonstruktions- 
teil dieser Winden muß sich das Seil in mehreren Lagen aufwickeln, 
wofür eine mechanische Aufwicklungsvorrichtung nötig ist. Da- 
durch ist auch eine mechanische Abwicklungsvorrichtung bedingt, 
die das ablaufende Seil aus der Winde herauswirft und somit den 
Bedienungsmann entlastet. Letztere Einrichtung wird vom An- 
triebsmotor betätigt und mit dem gleichen Handrad eingerückt, 
mit dem die Aufwicklangsvorrichtung auszukuppeln ist, so daß 
eine Störung infolge Irrtums des Führer ausgeschlossen ist. Gleich- 
zeitig dient die Abwicklungsvorrichtung dazu, das Seil bei unbe- 
lastetem Aufwickeln in Spannung zu halten. Die Winden sind mit 
Bremsen ausgestattet. Zum Schutz gegen Regen sind sie in 
gedeckten Schutzhäuschen untergebracht, deren Vorder- und Seiten- 
wände große Fenster haben, um dem Bedienungsmann einen weiten 
Überblick über sein Arbeitsfeld zu gewähren. Das Häuschen be- 
steht meist aus Holz und besitzt ein Pappdach. Aus Wellblech 





Fig. 298 u. 299. Z. A.: Streckenförderungen mit ortsfestem 
Antriebsmotor. | 


Fig. 298. 


gebaut sollte es wohl billiger sein, doch würde es den Nachteil 
haben, daß der Aufenthalt in ibm bei Sonnenbestrahlung leicht 
unerträglich werden könnte. 

Für das Versetzen der Wagen zwischen den Gleisen würden 
wohl auch Weichen genügen, doch läßt sich bei Verwendung von 
Schiebebühnen die Wagenbewegung verkürzen und es kann 
an Raum für die Gleise gespart werden. Schiebebühnen emptehlen 
sich insbesondere für Verladestationen, z. B. auf Grubenbahnhöfen 
und für Erzverladungen, da die Wagen meist den gleichen Weg 
machen und von einem Leer- in das Vollgleis umgesetzt werden. 
Das Auffahren der Wagen auf die Schiebebübne ist durch das 
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Rangierseil herbeizuführen, während die Bewegung der Schiebe- 
bühne selbst, falls nicht ein eigener Elektromotor hierfür bestimmt 
ist, durch ein unter ihr in einen Kanal verlegtes Unterseil zu- 
standegebracht wird. Die Antriebsstation für das Rangierseil so- 
wie für das Schiebebühnenseil ist eine gemeinschaftliche, nur 
müssen zur Erzielung der verschiedenen Geschwindigkeiten die 
Durchmesser der Antriebsseilscheiben verschieden sein. 
Bremsberge sind Anlagen zur Abwärtsförderung in geneigter 
Richtung von aus höher gelegenen Abbauen gewonnenen Materialien 
auf die tiefer gelegene Hauptstrecke. Bewegende Kraft ist die Schwere, 





J 
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Fig. 300. Z. A.: Streckenförderungen mit ortsfestem Antriebsmotor. 


die durch Bremsen aufgezehrt werden muß. Bei einfachwirkenden 
Bremsbergen ist nur an einem Ende des Zugmittels ein Förder- 
wagen befestigt, während am andern ein Gegengewicht hängt, das 
auf einem innerhalb des Förderwagengleises verlegten Gleis be- 
wegt wird und so niedrig ist, daß es unter dem Förderwagen 
durchlaufen kann. Beim Herablaufen des beladenen Hundes wird 
das Gegengewicht in die Höhe gezogen; nach dem am unteren 
Ende der Bahn erfolgten Entleeren des Hundes zieht es denselben 
wieder hinauf. Bei den doppeltwirkenden Bremsbergen ist der 
die Bewegung erzeugende Gewichtsüberschuß gleich der Ladung. 
Daher muß das Gefälle bei einfachwirkender Förderung größer als 
dasjenige bei doppeltwirkender sein. Erfahrungsgemäß soll das 
Gefälle für einfachwirkende Bremsberge nicht unter 8°/,, für 
doppeltwirkende nicht unter 3°/, betragen. Statt des Antriebs- 
motors muß bei Bremsbergen mit stetig umlaufendem Zugorgan 
eine Bremsstation benutzt werden. Modern ist die Zweischeiben- 
anordnung, wie sie bei den oben besprochenen Förderungen be- 
nutzt wird. In einfachen Fällen wird die auf einer vertikalen 
Welle sitzende und mit einer Bremsscheibe verbundene Seilscheibe 
vom Zugorgan etwa 1!/, mal umschlungen. 

Von größter Wichtigkeit sind bei Bremsbergförderungen die 
Fangvorrichtungen sowohl für bergauf als auch für bergab 
gehende Wagen, wie sich diese Vorrichtungen auch für Bahnen 
mit stetigem Gefälle ihrer allgemeinen Verwend- 
barkeit wegen eignen. 

Die ganz einfachen Fangvorrichtungen be- 
stehen für bergauf oder für bergab gehende 
Wagen aus einem Winkel- oder einem geraden 
zweiarmigen Hebel, bei denen der längere, sich 
auf eine Unterlage auflegende Arm der schwerere 
ist. Bei normalem Lauf der bergauf gehenden 
Wagen am Zugmittel pendelt der leichtere nach 
aufwärts gerichtete Arm aus und wird durch den 
längeren schwereren Arm nach jedesmaligem 
Durchgang einer Wagenachse in die Anfangs- 
stellung zurückgezogen. Für bergab gehende Wagen 
ist der Winkelhebel umgekehrt anzuordnen. Löst 
sich in diesem Falle ein Wagen vom Zugmittel 
und läuft die schiefe Ebene beschleunigt herab, 
so legt die erste Wagenachse den leichteren Hebel ganz herum, 
so daß die zweite Wayenachse gegen den längeren Hebel anrennt 
und dadurch zum Stillstand kommt. 


Um die Fangvorrichtung sowohl für bergauf als auch für 
bergab gehende Wagen wirksam zu gestalten, werden zwei um 
denselben Zapfen drehbare Hebel benutzt, und zwar ein soust wie 
vorher ausgebildeter Winkelhebel, der aber noch einen dem schwe- 
reren Arm entgegengesetzt gerichteten Arm mit einem Ansatz, der 


ı ten Tragkabel haben. 





Fig. 301. 


Arm des Winkelhebels. In normaler Lage ist der leichte Arm 
des Winkelhebels aufgestellt, der schwere Arm auf seiner Unter- 
lage ruhend und der gerade Hebel auf der Brücke aufliegend. ` 
Stößt die Achse eines bergauf gehenden Wagens gegen den leichten 
Arm des Winkelhebels, so pendelt dieser Arm aus und geht nach 
Passieren der Wagenachse in die Anfangsstellung zurück, wobei 
der gerade Hebel durch diesen Vorgang unberührt bleibt. Die 
Achse eines mit normaler Geschwindigkeit das Gefälle herunter- 
laufenden Wagens kann die Vorrichtung nach der anderen Seite 
drehen, wobei der einfache Hebel durch die Brücke angehoben 
wird. Nach Durchgang der Wagenachse kehrt die ganze Vor- 
richtung infolge des Übergewichts des einfachen Hebels in die An- 
fangsstellung zurück. Wird dagegen ein herabgehender Wagen 
seillos, so tritt der gleiche Vorgang wie bei Vorhandensein eines 
einfachen Winkelhebels mit einem leichten und einem schweren 
Arm ein. Die erste Achse legt den Winkelhebel um und durch 
denselben mittels der Brücke den schweren geraden Hebel, an dem 
sich die zweite Achse fängt. 

Das Bestreben der Maschinenfabrik Hasenclever A.-G. ist 
dahin gerichtet gewesen, die Kombination der zwei beschriebenen 
Hebel zu vermeiden und es gelang ihr die Durchführung der in 
Tafel 26, Fig. 11 bis 14 u. 16 dargestellten Konstruktion. Trifft 
die Achse bergauf fahrender Wagen an den Kamm des kürzeren 
Hebels b, so wird, da die Druckkomponente hinter dem Drebpunkt 
hindurchgeht, dieser Hebel h nach unten weggedrückt und auf 
diese Art der Durchgang der Achse ermöglicht. Einem bergab 
gehenden Wagen weicht der kürzere Hebelarm h aus, wobei der 
längere Hebelarm H angehoben wird. Bei seillos gewordenen 
Wagen wird indes der kürzere Arm h ganz nach abwärts gedreht 
und der längere Arm H kann nicht mehr in die Anfangsstellung 
zurückkehren, da sofort die zweite Wagenachse sich auf ihn legt. 
Der Winkelhebel ist in einem Rahmen auf einem Bolzen angeordnet. 
Durch eine eingeschaltete Pufferfeder wird der Anprall seillos ge- 
gewordener Wagen auf den Hebel abgefangen. 

Die gesetztlich geschützte Einrichtung zeigt große Einfachheit 
und hat sich im Betriebe als zuverlässig erwiesen. 

Schrägaufzüge werden in den verschiedenartigsten Aus- 
führungen, wie mit offenem oder geschlossenem Seil, als Ketten- 
schrägaufzüge, mit Trommel- oder Seilscheibenantrieben und bis 
zu den größten Abmessungen gebaut. 


— — 





Neue Seilköpfe und Seilformen. 
Mit Abbildungen, Fig. 301 bis 308. 
Zusammenfassung. Durch Skizzen sind eine Anzahl neuer 
Seilköpfe und Seilhalter veranschaulicht, ebenso wird an zwei Quer- 
schnittsbildern gezeigt, welche Zusammensetzung die für einige 
Hängebrücken neuester 
Ausführung benutz- 





Fig 302. 
Fig. 301 und 302. Z. A.: Neue Seilköpfe und Seilformen. 


Die ‚Internationale Baufach - Ausstellung“ 1914 zu Leipzig 
gab im „Gebäude des Stahlwerkverbandes“ der Firma Felten 
& Guilleaume Carlswerk, Aktien-Gesellschaft in Mülheim 
am Rhein Gelegenheit, die Modelle einiger neuer Brücken vor- 
zuführen. Zeigten nun auch diese Modelle an sich in technischer 
Beziehung nichts neues, so sind die Einzelheiten derselben um so inte- 
ressanter, sie zeigen, daß für die Herstellung der großen Tragkabel 
Seile eigenartiger Form verwandt werden. So z. B. sind die zur Re- 


sogenannten Brücke besitzt und ein gerader Hebel, unter den sich | konstruktion der Kaiser Franz Joseph-Brücke ın Prag benutzten 
letztere Brücke legt und der etwas schwerer ist als der längere | schweren Tragseile nach dem Muster des durch Fig. 301 veranschau- 
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lichten Teilquerschnittes ausgeführt. Darnach setzt sich jedes Trag- Reinigen. 
seil aus sechs Außenseilen und einem Kernseil verschlossener Kon- Preßgußstücke, welche eine polierte Oberfläche er- 
struction en Jedes dieser —— her besteht aus | halten sollen, werden in der üblichen Weise auf der Schleifscheibe 
einem Kern von sieben runden Drähten, überdeckt mit zwei Lagen 
trapezförmigen Drähten und einer Außenlage von O0-förmigen 
Drähten. Nach Angabe der Fabrik hat ein solches Tragkabel einen 
Gesamtdurchmesser von über 120 mm, es 
wiegt pro lfd. m etwa 70 kg und besitzt 
eine Bruchfestigkeit von rund 1100 t. 
Fig. 302 zeigt eine andere Art von 
Tragkabeln, die zusammengesetzt sind 


und unter Verwendung von Tripel bearbeitet. Das Fertigmachen 
erfolgt unter Benutzung von Wiener Kalk. Nach dem Polieren 
wird das an den Gegenständen noch haftende Poliermaterial mit 
Hilfe von Benzin entfernt und hierauf mit Ahornsägespänen gut 
getrocknet. Will man kein Benzin nehmen, so können auch heiße 
Lösungen von Alkalien zum Reinigen benutzt werden. 


Starke Lösungen von kaustischem Natron oder Kali dürfen 
beim Reinigen von Zink niemals verwendet werden, weil sie das 


\ Metall angreifen und Oxyde erzeugen, wodurch die polierte Ober- 
` flä h b hä e t è d. 
Nu äche beschädigt wir 
ES 


SS Sis Cs eb tape sain Rec a 


Minut bleiben, sod ird d nhaftende Polie terial 
. Ber 


Objekt in reines kaltes Wasser und hierauf in ein Cyanidbad. 
Dieses Bad enthält 100 e Cyankalium auf je 2,7 1 Wasser; es 
muß bald nach der Herstellung verwendet werden. 


Nach nochmaligem Spülen in reinem kalten Wasser sind die 
Arbeitsstücke fertig zum Überziehen. 


Gegenstände, welche keine fertiggemachte, polierte Ober- 
fläche besitzen, werden, wenn sie infolge der Bildung von Zink- 
aus sieben Stück 37 drähtiger Litzen, von | oxyd auf der Oberfläche (verursacht durch Berührung mit Feuch- 
denen die Fig. zwei in vollem Querschnitte | tigkeit) etwas angegriffen sind, in derselben Weise gereinigt. Man 
zur Ansicht bringt. Hier haben die Drähte | tauche sie einigen Sekunden in eine Beize, welche aus 1 Teil Salz- 
alle kreisförmigen Querschitt. Das Tragkabel, von dem mehrere | säure und 4 Teilen Wasser besteht; dieselbe wird das Oxyd auf- 
beim Bau der Brücke über die Argen bei Langenargen benutzt | lösen. Sodann spüle man die Preßgußstücke in kaltem Wasser 
wurden, hat einen Durchmesser von 132 mm, es wiegt je ein lfd m | ab, tauche sie einige Sekunden in die Reinigungslösung, spüle 
rund 70 kg und das Seil hat eine Bruchfestigkeit von rund 880 t. | wieder in kaltem Wasser ab und bearbeite den Gegenstand mit 

Den Seilen entsprechen selbstverständlich auch die Seil- | der Kratzbürste, um die Farbe des Metalls zu erhalten. Man 
köpfe. Die Abbildungen Fig. 303 bis 305 lassen die Art und Weise, wiederhole die Reinigungsoperationen , wobei man nur die Rei- 
wie die Enden der Seile in den Köpfen untergebracht werden, | nigungslösung und das Cyanidbad benutzt, und der Gegenstand 
erkennen. Im speziellen zeigen die Köpfe Fig. 303 und 304 eine | ist fertig zum Überziehen. 
bewegliche und der Fig. 305 eine starre Befestigung. Bei der be- 







Fig. 303. Z. A.: Neue Seilköpfe und 
Seilformen. 
















weglichen Befestigung legt sich der Kopf, in dem das Seilende 

untergebracht ist, mit einer als Kugelabschnitt ausgebildeten | Ba, 
Fläche gegen eine entsprechendeUnterlagplatte. Bei dem starren Kopf ! po at a Cee = > 
ist die aus Fig. 307 ersichtliche Ose angeschraubt. Zu beachten | — |... 4 — mae? | | = 
ist die Form des Gewindes, welches so gewählt wurde, daß ein = 


Herausziehen der Verbindung wohl kaum je eintreten kann. 

Ein Seilschloß zeigt Fig. 308. Man hat sich diese Verbindung 
so entstanden zu denken, daß die beiden Seile in der konischen 
Partie der Schloßhälften in der oben angedeuteten Weise vergossen 
wurden, und daß dann zwischen die beiden Schloßhälften oder 
Muttern ein Gewindestück mit rechtem und linkem Gewinde ein- 
geschaltet wurde. Mit Hilfe eines Pflockes kann man dieses Ge- 
windestück nach rechts und links drehen und in- 
folgedessen die Seile anspannen oder nachlassen. 

Eine Seilgabel, wie sie für derartige Seile eben- 
falls Verwendung findet, zeigt Fig. 306. Die Gabel 
wird in Verbindung mit der Öse Fig. 307 benutzt. 
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Uber die Herstellung von galvanischen 
Überzügen auf Gegenständen aus Preßguß. 


Eine große Anzahl kleiner Metallgegenstände, Fig. 305. 
die früher aus Eisen, Messing oder Bronze hergestellt Fig. 304 und 305. Z. A.: Neue Seilköpfe und Seilformen. 
und in Sandformen gegossen werden mußten, werden 
jetzt aus Legierungen von Zink unter Zugabe von Kupfer, Verkupfern von Preßgußgegenständen. 
Zinn oder Aluminium angefertigt. Diese Legierungen geben eine Das Bad zum Verkupfern von Preßgußartikeln ist folgender- 


homogene und kompakte Metallmasse und kommen aus den | maßen zusammengesetzt: Wasser 1 Liter, Kupfereyanid 19 g, 
zur Herstellung von Preßguß dienenden Maschinen als voll- | kohlensaures Kali 6 g, Kaliumcyanid oder Natriumcyanid 25 g. 
kommen bearbeitete Gußstücke, welche nur noch weniger Hand- | Zur Herstellung dieser Badflüssigkeit wird das Kupfereyanid 
striche zum Fertigmachen beanspruchen, heraus. und kohlensaure Kali in der Hälfte der angegebenen Menge heißen 
Viele Galvaniseure, zumal solche, die noch wenig Erfahrung | Wassers, das Kaliumcyanid in dem übrigen Teil des jetzt lauwarmen 
in der Erzeugung galvanischer Überzüge auf Preßgußgegenständen | Wassers aufgelöst. Dann gieße man beide Lösungen zusammen 
aus Zinklegierungen besitzen, halten deren Herstellung noch für | und rühre sie gründlich durcheinander. Man benutze eine Bad- 
eine schwierigere Arbeit. Dies ist jedoch nicht der Fall, man be- | temperatur von 65° C. und eine Spannung von 2 bis 21, Volt. 
obachte nur die nachstehend gegebenen Vorschriften. Gegossene Kupferanoden geben die günstigsten Resultate. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


Vermessingen von Preßgußartikeln. 


Man stelle eine Lösung genau wie vorher zum Verkupfern 
her. Dann löse man gleiche Gewichtsteile von Zinkcyanid und 
Kaliumcyanid (Cyankalium) in warmem Wasser auf. Eine Dosis 
‘von 6 g Zinkeyanid und die gleiche Menge Cyankali muß zum 
Kupferbad auf je ein Liter Badflüssigkeit hinzugefügt werden. 
Hierauf gebe man 3 g Salmiak auf 1 Liter Badflüssigkeit zu. Ist 
die Farbe zu tiefgelb, so muß etwas mehr Zink zum Bad hinzu- | 
getan werden, um die richtige Farbe zu erhalten. Das Bad soll | 
bei einer Temperatur von 50°C. und einer Spannung von 2 bis 3°C. 
arbeiten. Das Reinigen der Artikel erfolgt wie oben beschrieben. 


Vernickeln von Preßgußgegenständen. 


Das Vernickeln von Preßgußgegenständen mit 
dem üblichen Bad hat schon viel Verdruß bereitet, 
weil sich schwarze Streifen auf dem Überzug bilden, 
welche durch Lokalaktionen der üblichen Badflüssig- 
keit auf des Metall verursacht werden. Ein Bad von 
nachstehender Zusammensetzung wird bessere Resul- 
tate ergeben und die erwähnten Mängel nicht besitzen: Schwefel- 
saures Nickel 27 g, zitronensaures Kalium 2,5 g, Salmiak 27 g, 
Wasser 1 Liter. 

Zur Herstellung dieses Bades löse man das schwefelsaure 
Nickel und den Salmiak in der Hälfte der vorgeschriebenen Menge 
heißen Wassers und dann das zitronensaure Kali in dem Reste des 
Wassers auf und gieße die beiden Lösungen zusammen, indem man 
tüchtig umrührt. Die Badspannung soll 24% bis 3 Volt betragen. 

Das Bad muß stets in neutralem Zustande erhalten werden, 


um die Bildung von schwarzen Streifen zu verhindern. Zu diesem 


Zweck nehme man kaustisches Kali, welches man in Wasser auf- 
löst, und füge es zur 
Badflüssigkeit hinzu, 
bis sie neutral ist. 
Man prüfe dies mit 
rotem und blauem 
Lackmuspapier, d. 
h. man nehme je 
einen Streifen blaues 
und rotes Lackmus- 
papier, halte beide 
mit Daumen und 
Zeigefinger in einem 
Winkel und tauche 
‘ sie so in die zu prü- 
fende Lösung einen 
Augenblick 
ein. Hat 
beim Her- 
4 ausziehen 
weder das 
blaue noch 
das rote 
Lackmus- 
papier sei- 
ne Farbe 
merklich 
verändert, 
so ist dies 
ein Zei- 
chen, daß 
die Lösung 
neutral ist, also weder freie Säure noch freies Alkalı enthält. 



















Fig. 306 u. 307. Z. A.: Neue Seslköpfe und Seslformen. 


Überziehen von aus Zink hergestellten Gegenständen. 


Das erforderliche Bad hat folgende Zusammensetzung: Doppel- 
nickelsalze 50 g, Chlornatrium 6 g, schwefelsaures Magnesium 13 
bis 15 g, Wasser 1 Liter. 

Man löse die Nickelsalze in der Hälfte der vorgeschriebenen 
Menge Wasser mit einer Temperatur von 80° C. und die anderen 
Salze in dem übrigen Teil des Wassers (aber kaltes) auf und gieße 
die beiden Lösungen zusammen, wobei man tüchtig umrührt. 

Man verwende die Lösung ın kaltem Zustande und nehme gegos- 
sene Nickelanoden. Die Spannung soll 21, bis 31, Volt betragen. 
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Die zu überziehenden Artikel können direkt vernickelt werden 
oder man gibt ihnen vorher einen dünnen Überzug von Kupfer 
oder Messing. Die Zeit, welche das Vernickeln erfordert, richtet 
sich nach der Stärke des gewünschten Überzuges; in 30 Minuten 
erhält man jedenfalls schon einen ziemlich guten rzug. 


Versilbern von Preßgußartikeln. 


Zusammensetzung des Bades: Silbercyanid 19 g, Kalium- 
| cyanid 25 g, Wasser 1 Liter. 
Man verwende Anoden aus reinem Silber und eine Spannung 


von ca. 1 Volt. 


ll) 


aM | 





ng Z. A.: Neue Seilköpfe und Seilformen. 


Die zu überziehenden Gegenstände sind vorher leicht zu ver- 
kupfern und werden dann in ein Quecksilberbad mit folgender 
Zusammensetzung getaucht: Wasser 1 Liter, Quecksilberoxyd 3 g, 
Kaliumcyanid 38 g. Nach dem Verkupfern und Spülen in Wasser 
werden die betreffenden Artikel ein oder zwei Sekunden in das 
Quecksilberbad eingetaucht, bis sie gleichmäßig mit Quecksilber 
bedeckt sind. Hierauf werden sie wieder in Wasser abgespült und 
kommen dann in das Silberbad. 

Die zu behandelnden Gegenstände können auch in irgend einem 
Nickelbad vernickelt werden und dann in einem Silberbad mittels 
Eintauchen einen dünnen Silberüberzug erhalten, worauf sie, ohne 
daß man sie abgespült hätte, in das eigentliche Silberbad ge- 
bracht werden. 

Das zur Erzeugung des dünnen Silberüberzuges dienende 
Bad hat folgende Zusammensetzung: Silbercyanid 3 g, Cyankalium 
38 g, Wasser 1 Liter. — Man verwende Silberanoden und eine 
Spannung von 3 bis 4 Volt. Der Nickelniederschlag muß zur Er- 
zielung eines einwandfreien Silberüberzuges sofort überzogen werden. 


Vergolden von Preßgußgegenständen. 


Beim Vergolden müssen die betreffenden Artikel vorher mit 
Messing oder Kupfer überzogen werden. Zum Vergolden eignet 
sich die nachstehend angeführte Lösung: Phosphorsaures Natron 
50 g, schwefelsaures Natron 10 g, Natriumcyanid 2 g, Goldchlorid 
2 g, Wasser 1 Liter. 

Zur Herstellung der Lösung löse man das Natriumcyanid 
und das Goldchlorid in dem einen Teil der vorgeschriebenen Menge 
heißen Wassers und das schwefelsaure und phosphorsaure Natron 
in dem restierenden Teil des Wassers auf und bringe beide Lösungen 
zusammen, wobei man tüchtig umrührt. Es können Gold-, Platin- 
oder Kohlenanoden benutzt werden und das. Bad muß eine Tem- 
peratur von 80° C. besitzen. Die Spannung soll 2 Volt betragen. 
Sind die Gegenstände vorher verkupfert worden, so ist es, um an 
Gold zu sparen, zu empfehlen, ihnen nachher im Messingbad einen 
dünnen Messingüberzug zu geben. 

Nach dem Verkupfern, Vermessingen, Versilbern oder Vergolden 
werden die üblichen Lacke aufgetragen. J. Pusch, Chemiker. 


Das moderne Geschütz.*) 
Von Dipl.-Ing. F. Metzler. 
Mit Abbildungen, Fig. 309 bis 312. 
Die Gebirgsartillerie 
der mit uns kriegführenden Staaten .**) 
Allgemeines. 

Nachdem sich in der Feldartillerie der Übergang zum Schnell- 
feuergeschütz durch die Anwendung der Rohrrücklauflafette voll- 


zogen hatte, wendete sich die Aufmerksamkeit der Geschütz- 
konstrukteure und der Artilleriebehörden dem Gebirgsgeschütz zu, 


*) Vom kgl. preuß. Kriegsministerium für die Veröffentlichung 
freigegeben. 

**) Vergl. den Aufsatz ‚Das moderne Geschütz“ in Nr. 31/32 
u. 39/40 dieser Zeitschrift. 


das sich ebenfalls zu einem Schnellfeuergeschütz verhältnismäßig 
hoher Leistung entwickelte. Das vorzugsweise Anwendungsgebiet 
des Gebirgsgeschützes bedingt eine Reihe von Konstruktionseigen- 
tümlichkeiten, deren hauptsächlichste die Möglichkeit des Trans- 
portes in zerlegtem Zustande ist, wobei die Zerlegung und der 
Wiederzusammenbau in möglichst kurzer Zeit vorgenommen werden 
muß. Der Kampf in gebirgigem Gelände bringt es mit sich, daß 
der Gegner überraschend auftaucht, daß die sich dem Geschütz 
darbietenden Ziele oft nur ganz kurze Zeit erscheinen, 
rasch wieder in Deckung verschwinden. Um eine 
entscheidende Wirkung zu erzielen, muß deshalb das 
Gebirgsgeschütz über eine große Feuergeschwindigkeit 
verfügen, die sich aber nur durch die Anwendung 
des Rohrrücklaufes erzielen läßt, der das Geschütz 
beim Schuß standfest macht. Zur weiteren Erhöhung 
der Feuerschnelligkeit hat man bei ganz modernen 
Geschützen selbsttätige oder halb selbsttätige Ver- 
schlüsse eingebaut, deren Wesen darin besteht, daß 
sie sich nach dem Schuß von selbst öffnen, die Hülse 
auswerfen und nach Einführen der neuen Patrone sich wieder von 
selbst schließen. Eine weitere Vervollkommnung bildet die An- 
wendung der unabhängigen Visierlinie. 

Der Krieg im Gebirge verlangt, weil sich die Truppen sehr 
gut decken können, eine weniger gekrümmte Flugbahn, als der 
Kampf in der Ebene. Das Gebirgsgeschütz kommt durch die ge- 
ringe Mündungsgeschwindigkeit seiner Geschosse dieser Forderung 
entgegen. Trotzdem machte sich vielfach die Notwendigkeit be- 
merkbar, auch hier einen richtigen Steilschuß anzuwenden, ver- 
bunden mit erheblicher Sprengwirkung des Geschosses. Man hat 
deshalb in der Neuzeit auch Gebirgshaubitzen geschaffen. Auch 
diese Geschütze — moderne Schnellfeuergeschiitze — sind zer- 
legbar, erfordern aber eine erheblich größere Anzahl von Tragtieren 
als die Gebirgskanonen. 

Im allgemeinen kennzeichnet sich somit das moderne Gebirgs- 
geschütz als ein kleineres Feldgeschütz mit Rohrrücklauf 
und entsprechend geringer ballistischer Leistung, das 
schnell zerlegt und zusammengesetzt werden kann und 
auf dem Rücken von Tragtieren — Maulesel — transportiert 
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Fig. 309. 
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Fig. 309 und 310. Z. A.: Das moderne Geschütz. 


wird. Da wo die Wegverhältnisse es gestatten, soll das Geschütz 
auch in zusammengesetztem Zustande gefahren werden können. 

Die Anwendung der Gebirgsartillerie in einem modernen Kriege 
erfolgte erstmals im ersten Balkankrieg seitens der Serben und 
Türken. Vorher waren diese Geschütze meist in den Kolonial- 
kriegen verwendet worden. Bemerkt sei, daß natürlich die Gebirgs- 
artillerie auch beim Kampf in der Ebene, namentlich in leicht ge- 
welltem Gelände, vorzügliche Dienste leisten kann. Durch das 
geringe Gewicht des Geschützes und durch dessen kleine Ausmaße 
kann es leicht in vorderste Stellungen gebracht werden und kann 
sich leicht in geringen Geländefalten verbergen, in denen es noch 
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Deckung findet, wenn das größere Feldgeschütz schon gut sichtbar 
sein würde. 

Von den am Weltkrieg beteiligten Staaten besitzen schon im 
Frieden organisierte Gebirgsartillerie: Frankreich, England (in den 
Kolonien), Rußland, Serbien und Japan. 


Frankreich. 


Das französische Gebirgsgeschütz besitzt Rohrvorlauf. Das 
Prinzip des Rohrvorlaufes — der Franzose und der Engländer be- 





Z. A.: Das moderne Geschütz. 


Fig. 311. 


zeichnen das Prinzip richtiger als Differential-Riicklauf (matériel a 


` lancer, matériel à recul différentiel, differential- recoil) — besteht in fol- 


gendem: Das Geschützrohr steht vor dem Schuß — Ladestellung — 
unter der Wirkung des gespannten Vorholers; sobald das Rohr 
aus der Ladestellung freigegeben wird, gleitet es unter der Wir- 
kung des Vorholers mit zunehmender Geschwindigkeit nach vorn. 
Unmittelbar vor dem Ende der durch die Konstruktion bedingten 
Vorlaufbahn wird der Schuß durch eine Vorrichtung ausgelöst. 
Der Rückstoß bringt das Geschützrohr zur Ruhe und schiebt es 
wieder in die Ladestellung zurück, bis in der rückwärtigen Stel- 
lung das Rohr durch eine Klinke oder dergleichen festgehalten 
wird. Gleichzeitig wird durch den Rücklauf der Vorholer wieder 
gespannt. Ist KE’ die Energie der vorlaufenden Masse im Augen- 
blick des Schusses, E” die gesamte Rückstoßenergie durch den 
Schuß, so ist die beim Rücklauf durch die Lafette aufzunehmende 
Energie: E = E" — E 

Beim Rohrrücklaufgeschütz ist dagegen die von der Lafette 
aufzunehmende Energie gleich der ganzen Rückstoßenergie E”, so 
daß also beim Rohrvorlaufgeschütz die Lafette erheblich geringer 
beansprucht werden wird, also auch 
schwächer gehalten werden kann; 
bei gleicher Leistung bzw. gleichem 
Lafettengewicht wie beim Rohrrück- 
laufgeschütz kann die Leistung des 
Vorlaufgeschützes gesteigert werden. 
Ku x Über das französische Gebirgs- 

SE * D geschütz ist eine Beschreibung vor- 

tee ch A | handen (Réglement provisoire de 
ON. — d | | manceuvre de l'artillerie de montagne, 
— e | D Paris 1910), der auch die Abbil- 
KN dungen entnommen sind. Doch gibt 
das Reglement nur über die haupt- 
sichlichsten Konstruktionseinzel- 
heiten Auskunft. Eingeführt wurde 
| das Geschütz im Jahre 1909. Es 
Je — alll te hat ein Kaliber von 6,5 cm, leistet bei 
adh einem Geschoßgewicht von 4,45 kg 
und 330 m Miindungsgeschwindig- 
keit 24,7 mt an der Miindung bei 
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CH = e Së? 






NY 








Laufrolle 
RR A 









—— A / (À) nur 800 kg Gewicht des feuernden 
AR a (Y ||] Geschützes, so daß auf je 1 kg Ge- 
= /| Vu schützgewicht 68,3 mkg Mündungs- 


arbeit kommen; das kann als eine 
gute Ausnutzung des Geschiitzge- 
wichts gelten. Die größte Schuß- 
weite beträgt 5000 m. 

Der Transport des Geschützes erfolgt normal in zerlegtem 
Zustand auf dem Rücken von Tragtieren und zwar in vier Lasten. 
Die erste Traglast (Fig. 310, 1) umfaßt das Geschützrohr mit dem 
Verschluß und einigem Zubehör; die zweite Last (Fig. 310, 2) enthält 
die die Rücklaufeinrichtung begreifenden Teile; die dritte Last 
(Fig. 309,1) besteht aus dem Vorderteil der Unterlafette, der Achse 
und den Lafettenrädern nebst Deichsel; die vierte Last (Fig. 309, 2) 
umfaßt den hinteren Teil der Unterlafette und die Laufrolle. 

Auf gangbaren Wegen und auf kurze Strecken wird das 
Geschütz in unzerlegtem Zustande gefahren, indem nach hoch- 
gezogenem Spaten unter den Lafettenschwanz eine Laufrolle ge- 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


setzt wird (Fig. 312,1), an den Lafettenschwanz wird dann eine 
Gabeldeichsel angeschlossen. 

Fig. 312,2 zeigt das Geschütz in Ladestellung; man erkennt das 
Geschützrohr A (mit Mantel) und die Befestigungsringe B und C, 
mit denen es auf einem Schlitten D festgelegt wird. Der Schlitten 
D enthält, rechts und links vom Geschützrohr angeordnet, die 
beiden Vorholerzylinder, in welchen eine Feder hinter einem Kolben 
mit Kolbenstange lagert. Die Kolbenstangen sind an der vorderen 
Wand der Wiege W befestigt. An der Unterseite des Schlittens 
liegt zu beiden Seiten je eine Zahnstange Z; diese greifen in Ritzel 
E ein, welche auf einer Welle der Wiege W lagern; (Fig. 311,1); 
auf die Welle werden bei F zu beiden Seiten der Wiege je eine 
Handkurbel aufgesteckt, um das Geschützrohr vor dem ersten 
Schuß in die Ladestellung zurückzukurbeln. Der Schlitten gleitet 
beim Vor- und Rücklauf auf den Rollen R der Wiege. Letztere 
ruht mit ihren Schildzapfen Sch in den Lagern der Unterlafette. 
Die Erteilung der Rohrerhöhung erfolgt mittels einer Schraubenricht- 
maschine, die feine Seitenrichtung wird wie beim französischen Feld- 
geschütz durch Verschieben der ganzen Lafette auf der Achse er- 


Zugstange 
Fig. 312. Z. A.: Das moderne Geschüts. 


teilt. Die Unterlafette setzt sich aus einem vorderen und einem | 


hinteren Teile zusammen, die beide sich in dem Schildzapfenlager 
vereinigen und durch eine Zugstange verbunden sind (sie bilden 
so ein Gelenkdreieck). Der Lafettenschwanz trägt die Hebebäume 
und einen Hammer zum Einschlagen des verschiebbaren Spatens K. 

Der Verschluß (Fig. 311, 2) ist ein exzentrischer Schrauben- 
verschluß und entspricht dem der französischen Feldkanone. Der 
Verschlußhebel ist für den Transport umklappbar. Das Abfeuern 
erfolgt mittels des Hebels M, der erst nach rückwärts, dann kräftig 
nach vorn umgelegt wird, wodurch sich der Schlitten mit dem Rohr 
aus der Arretiervorrichtung auslöst; in der vorderen Stellung des 
Rohres schlägt der Hammer N an den Anschlag O der Wiege und 
löst so den Schuß aus. 


Taktisch gliedert sich die französische Gebirgsartillerie in 
Batterien zu vier Geschützen. Die Batterie ist mit 288 Schuß 
ausgerüstet. Die Munition (Patronen, d. h. Geschoß und die die 
Pulverladung enthaltende Metallhülse sind vereinigt) wird in einem 
Kasten, der neun Patronen enthält, mitgeführt; ein Munitions- 
tragtier trägt zwei solcher Kästen. Der Batterie zugeteilt ist noch 
ein Tragtier für die Beförderung des Schanzzeuges. Für die 
Batterie ohne Staffel und ohne Bagage ergibt sich folgende Ver- 
teilung: 


Geschütze (4 Stück) . 16 Tragtiere 
Munition. e, 16 S 
Schanzzeug . 1 Tragtier 


7 sammen 38 Tragtiere. 








Die Staffel setzt sich zusammen aus: 


432 Schuß in 48 Patronenkasten 24 Tragtiere 
Feldschmiede, Werkzeugkasten, Kran- 

kentragen, Sanitätsmaterial, Hafer- 

vorrat, Zelte usw.. . . . . . 15 S 
Reservetragtiere . . . 4 


Zusammen 43 Tragtiere. 
Die große Bagage enthält Lebensmittel, Hafer, Gepäck usw. 
auf 10 Tragtieren und 3 Fahrzeugen. 
Insgesamt zählt die französische Gebirgsbatterie zu 4 Ge- 
schützen: 


Offiziere . ............ 4 
Tierarzt ......... . . 2. . 1 
Unteroffiziere. . . . . 2 2 202 2.2 T5 
Mannschaften. . gS Ges ae ke a SE ee BESS 
Reitpferde. . . . 2 2 2 nn 220.0. «18 
Zugpferde. . . ......2.2... «6 
Tragtiere. . . . . ....... =. 86 
Notiz. 


In Heft 7/15 der Beihefte zum Gesundheits- 
Ingenieur, Reihe 1, Arbeiten aus dem Heizungs- und 
Lüftungsfach, herausgeg. von Dr. techn. K. Brabbée, 
(R. Oldenbourgs-Verlag, Berlin-München. M. 10.—) 
berichten Dr. Brabbée und Bradtke über ein ver- 
einfachtes zeichnerisches oder rechnerisches Verfahren 
zur Bestimmung der Rohrleitungen von Lüftungs- und 
Luftheizanlagen. Sie kommen dabei zum Schluß, daß 
der Einfluß der Einzelwiderstände gerade bei Lüftungs- 
anlagen größeren Querschnitts denjenigen der Reibungs- 
widerstände bei weitem überwiegt. In manchen Fällen, 
so Schließen sie weiter, wird es sogar möglich sein, die 
Rechnung nur für die Einzelwiderstände durchzuführen 
und die Reibungswiderstände als prozentualen Zuschlag 
zu ersteren Werten zu berücksichtigen bezw. überhaupt 
zu vernachlässigen. Die häufg an Lüftungsanlagen 
beobachteten Mängel würden sich in den meisten Fällen 
auf eine ungenügende Berücksichtigung der Einzelwider- 
stäinde zurückführen lassen; ebenso würden manche, 
scheinbar unverständliche Strömungsvorgänge durch den 
überwiegenden Einfluß dieser Widerstände zu erklären 
sein. —. 

Das neue Verfahren ist im Verfolg von Versuchen 
entstanden, die im Anschluß an die Versuche mit den 
seinerzeit festgelegten neuen Bestimmungsverfahren für 
die Rohrleitungen von Warmwasserheizungen (1913) 
und Niederdruckdampfheizungen (1914) ausgeführt 
wurden. 

Man fand für runde Kanäle die Beziehungen: 


L=f-v; (L cbm/Sek). 


1,994 a 
R=? —661~ und Z={——-12. 
] 2°g 

Darin bedeutet: L die Luftmenge in cbm/Sek. bezogen auf 
das spez. Gew. y = 1,2 kg/cbm, f den Querschnitt der Teilstreoke 
in m?, v die Geschwindigkeit in der Teilstrecke in m/Sek., R den 
Geschwindigkeitsexponenten, p den Reibungswiderstand in Blech- 
leitungen in m Luftsäule von 0° und 760 mm Barometerstand, 
l die Länge der Teilstrecke in m, & die Einzelwiderstandszabl, 
g die Beschleunigung der Schwere in m/Sek.?, Z den Druckver- 
lust in mm WS. bedingt durch die Einzelwiderstände und d den 
Durchmesser des Robres. 

Diesem Durchmesser d des runden Kanales entspricht sinn- 


gemäß der d = — 


a+b 

Kanales mit den Seiten a und b. Für letzteren ändert sich 
von den drei Formeln nur die letzte; sie lautet: 

7 S 

= {. 2.5 

Der Gesamtdruck berechnet sich an Hand der Gleichung: 


H=E(-R+2) 


Die der Abhandlung beigelegten Tabellen sind mit größter 
Gründlichkeit bearbeitet. W. 


di: 281 


eines rechteckigen Rohres bezw. 
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Neue elaltifche Voith-Kupplung 


Billigfte 
elaftifche Kupplung 


e@ Gee 


Einfach und 


zuverlällig 


Geringfter 
Raumbedarf 





Vorzüglich bewährt zur 
Kupplung rafchlaufender, 
ftark belafteter, {chwerer 
Wellen, insbefondere für 
jegl. Antriebe von Arbeits- 
mafchinen durch Elektro- 

' motoren, für den Betrieb 
von Dynamomalchinen, 

| Zentrifugalpumpen, Roll- 
d gängen in Walzwerken, 
Transmilfionen, Kalandern 

etc. 


| J. M. Voith RE Malfchinenfabriken und Gießereien 





Heidenheim a. Brz. (Witbe.) und St. Poelten (Nieder-Ofterr,) 








Abteilung Diamant-Werkzeuge u. Rohdiamanten. | Abteilung Werkzeugmaschinen. 


Gegründet 1879. — Turin 1911: Grand Prix. 


Fabrikation feinster 


Diamant-Abdrehwerkzeuge 


für Schleifscheiben, Kalander-Walzen, 
Hartgummi etc. 


Größe uli, 





it. 


Ca de 
— 
\ 


= Lose Diamanten zum Selbstfassen 


* 


AAEN 

SEN Größe III Mk. 40.— 

= Größe II Mk. 30.— 
Größe I Mk. 20.— 


: Vor Ankauf eines Diamanten ver- : 
: säume man nicht, unsere Preise oder : 
Auswahlsendung einzufordern. : 





Mk. 22.— Mk. 32.— Mk. 42.— 





I HAMA“ 





Hand-Hobel- 
Maschine 






` transportabel 


Auf Werkstüken und im Schraubstock leicht und schnell zu befestigen. 


Die Handhobelmashine »HAMA<« ist zu verwenden als: 
Hohelmaschine in der Werkstatt und auf Montage, 


in großen und kleinen Betrieben. 
i = ing in Verbindung mit Nuten- 
Keilnuten-Stobmaschine "3 und Universal-Auf- 


spannapparat z. Aufspannen der kleinen u. groBen Werkstücke. 





Zahlreiche Nachbestellungen. — Erste Referenzen. 
— Verlangen Sie ausführlichen Katalog. — 


A. Schmitt, Maschinenfabrik, Offenbach a. M. 


Einrichtungen moderner Schraubenfabriken. 









Automat No. 03 


4 Drehwerkzeuge 







3 Bohr- und Gewindeschneid-Apparate. 







` Ei re — e $ Neueste und bewährteste 
Se SEA ges Sat H Konstruktion. 


OI 
KI 
= Re BR Kolossale Vorteile. 






€ 
— 
len? 








Erstklassige Maschinen 


Kurze Liefertermine. : Vorteilhafte Preise. 






Verlangen Sie meine Drucksachen. 









irz 


Schnell-Drehbänke 


in verstärkter Ausführung 
für besonders hohe Dauerbeanspruchung 









Fernsprecer: 
Nr. 4, 534 u. 550 






Fernsprecer: 
Nr. 4, 534 u. 550 


Revolverbänke zen, zen? + Schnell-Hobelmaschinen 
Weichenzungen-Hobelmaschinen 


Neuzeitliche Bauart + Mustergültige Ausführung = Erstklassige Empfehlungen 
s Göppingen 
Gebr. Boehringer, / Oppingc / 


AUDIT HUTT 











Mobdort Q Mehnert 
Chemnitz 


Fräsmaschinen für Metallbearbeitung. 
Serienbau — Moderne Ausführung — Rascheste Lieferung — Billiger Preis. 





Vertretungen und Lager: Franz Kitzerow, Berlin S. 42, Alexandrinenstr. 95/96; Hahn & Kolb, Stuttgart; de Fries & Co., 
-Akt.-Ges., Düsseldorf; Hugo Helferich, Hannover, Sallstr. 103; C. Störtländer & Co., Hamburg, Raboisen 8. 
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SAMSON 
Vertikal- 
Flächenschleifmaschinen 


Äußerst kräftige Bauart 
daher größte Leistungsfähigkeit 








Samsonwerk 


G. m. b. H. 


Maschinen- und 
Werkzeugefabrik 





Berlin SW 68 - Alte Jakobstr. 139/143, Hollmannstr. 25/27 Büro-Eingang: Hollmannstr. 26 


Baltische Ausstellung Malmő 1914 
Königlich Schwedische Medaille 


IE AT 66 








Größte Spezialfabrik in Europa 


Prazifions-Fabrifat, volifte Ausnufung von Schnellauf-Werkzeugen ! 


Wotan-Werke 4. Leipzig 









Schmierapparate 
aller Art 


Solide Qualität Massenfabrikation Billigste Preise 





intzer, Halle a.S. 


Gegründet 1874. 





sind das neueste und beste auf dem Gebiet 


Pantasol- S alze der Vergoldung, Versilberung u. Verkupferung 

T h | Si Ih | ` 30 verschiedene Marken als Blech, 

eWil=O1iDer ote, Draht, Feilung oder Körnung sind 
leichtflüssig, zäh und sparsam im Gebrauch 


Dr. Th. Wieland : Pforzheim 


Gold- em Silberscheide = Anstalt 


A. Schwartzkopff 


G. m. b. H. 


Berlin-Reinickendorf 
Haupt-Straße 25/27 


Metallschraubenfabrik 
und Fassondreherei 


Massenfabrikation 


in jedem Material aus Stangen 

sowie geschmiedeten und ge- 

gossenen Stücken für alle in- 
dustriellen Zwecke 


Gegründet 
s Be A 
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2| Zwickauer MaschinentabrikA-G. 
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Niederschlema i. Sa. 


ahl | Blechbearbeitungsmaschinen 


Abkantemaschinen 
Biegemaschinen 
Exzenterpressen 
Richtmaschinen 
Scheeren 
Schmiedepressen 
Spindelpressen 
Ziehpressen 
Ziehbanke 


etc. 


SIDD 


Schweizerische Werkzeugmaschinenfabrik 
Oerlikon (Schweiz) 


baut als Spezialität: 
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iia Sämtliche Maschinen für die : 
14 d ai 


` Bearheitung von 
* Gewehrschäften 





Referenzen 


in vielen europäischen und 
überseeischen Staaten 





Telegr. Outil Oerlikon 


on 
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DINN 


—VVVVV V XIINeràiaVVVVVVIIIlbubu 


zZ 


Spezial-Nuten-Zieh-Maschine 


zur denkbar vorteilhaftesten Herstellung von 
Innen-Nuten auf einen Zug. 


Absolut konkurrenzlos leistungsfähig 


60 000 Nuten ohne Nachschleifen des Ziehmessers gezogen. 
Lieferbar in 3 Größen für Nuten in Gußeisen, Messing, 
Chromnickelstahl usw., von 1 bls 20 mm Breite. 





Für: Landwirtschaftliche, Werkzeugmaschinen, Auto- 
mobil-, Lokomobil-, Elektromotoren-, Haus- Fabrikanten: Dolze & Slotta, Coswig Sa. 
haltungsmaschinen-, Hebezeug-, Webstuhl-, Spinn- 
maschinen-Fabriken usw. usw. 
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Diefe Abbildung zeigt die Einriemfcheiben-Drehbank Modell Oir von 400 mm Spitzenhéhe in normaler Ausrüftung 


Moderne Einriemfcheiben-Bänke + Moderne Schnelldrehbänke 
Moderne Spezial-Schnell-Drehbänke für Bolzen, Achfen, Wellen etc. 


baut in muftergültiger Konftruktion und von höchfter Leiftungsfähigkeit 


L. Schuler - Göppingen -Wittg. 


Gegründet 1839 Verlangen Sie die neuen Druckfachen! Perfonal etwa 1000 
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Düsseldorf-Ratinger Röhrenkesselfahrik 
vorm. Dürr & Co., Ratingen-Ost 
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baut als Besonderheit den rühmlichst bekannten 
und am meisten verbreiteten Steilrohrkessel, den 


` Garbe-Kesse 


über 350000 qm Heizfläche in Betrieb, darunter die größten 
Garbe=Kessel der Gegenwart von je 2000 qm Gesamtheizflache ` 


Erste Empfehlungen — 50°/, Nachbestellungen 
Wanderroste „Bauart Dürr“ 


ohne Abstreifer, mit während des Betriebes auswechselbaren Rost= 
staben. Anerkannt zuverlässige und unübertroffene Ausführung 


Überhitzer o Rohrleitungen 
Economiser o Saugzuganlagen 
i Apparate und Blecharbeiten aller Art 

















Emil Capitaine & Co, m.b. H, Maschinenfabrik 
Frankfurt a. M. 


Transportable Transportable Bohr-| Fahrbare 


Bohrapparate und Fräsapparate  Universal-Radial- 


Bohrmaschinen 
mit und ohne Selbstgang, auch z. Fräsen u. Abdrehen | mit elektrischem Antrieb 
für beliebige Bohrtiefen | großer Flächen geeignet für Löcher bis 50 mm Durchm. 
für Gewinde bis 1'/, Zoll 





25,5 mm Spindeldurchmesser 42 mm Spindeldurchmesser nd 
33 mm Spindeldurchmesser 60 mm Spindeldurchmesser | far Löcher bis 60 mm Durchm. 
50 mm Spindeldurchmesser 90 mm Spindeldurchmesser für Gewinde bis 2 Zoll. 


2 — Transportable Nutenfräsmashinen, Cylinderbohrapparate, 
Weitere Spezialitäten: Planfräsapparate usw. | Spezial-Kurbelzapfen-Drehbanke 


und unseren 


fahrbaren 


UNIVERSAL- Radial=Bohrmaschinen 


mit elektrischem Antrieb 


Vorteilhafter bohren Sie 


mit unseren, dem jeweiligen Zwecke angepassten 


transportablen Bohrapparaten 


lihen Aufspann-Vorrihtungen. — Antrieb durch unsere 
fahrbaren Elektromotore mit drei Geschwindigkeiten 


mit allen 
erdenk« 





Wenn Sie mit Ihren jetzigen Werkzeugmaschinen nicht auskommen, wenden Sie sich gefl. an uns! 
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Verringerung der Seftehungsfoften 
nur möglich durd Anwendung wirklid modern 
Fonftruierter 


Hodleiftungs- 
Größte 

maf Ginen ii 

Wertzeugmaſchinen serial led 


Sauberfte Schneid- und Meßwerkzeuge. 








Schmirgelfheiben von bervorrag. Scleiffraft 


ASt? 


Werkzeugmaſchinen-Geſellſchaft m. b. H. 
Berlin M4, Chauffeeftraße +2 


Fernjprecher: Amt Norden 2314. 











Generalvertretung für Schlefien: 
Beuthen O.-S., Gpinnaflalfivaße 14 
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Hochleistungs- 
Schrupp- und Ausbohr-Bänke 


zum Bearbeiten von Hohlkörpern bis 500 mm Durchmesser 











Düsseldorfer Werkzeugmaschinenfabrik und Eisengießerei 


Habersang & Zinzen +»: Düsseldorf-Oberbilk 
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Sofort 










'ieferbar 


 Schmiedeeiserne, blank gedrehte Stellringe, Pr:!slorstarrkev 
Bohrung: 25,30 EN, H 45 250-55. MK en 








m.Vierkantschraube 33 42 53 64 75 94 121 143 Pfg. p. St. 
m. Schlitzschraube 28 33 38 44 54 72 86 10 „ „ 


erste Sorte schwere, letzte Sorte leichtere Ausführung. 
Von 100 Stück aufwärts Rabatt! — Andere Ringe auf Anfrage, 


së E Carl Böhme, Stellringwerk, Zittau 12. (Sa.) 
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BERLIN $0., Admiralstr. 16 
Werkzeugmaschinenfahrik 


He Pe a oe OO u * 


Spezialitat: 
Fräsmaschinen 
Schnellbohrmaschinen 
Stoßmaschinen 


sofort lieferbar. 


Vertikale 
Stoßmaschine 


mit seitlich verstellbarem 
Stdsselschlitten und 
Momentausschaltung. 





D.R.G.M. 
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Diese Maschine wird auch mit selbsttatiger Längs- und Querbewegung gebaut 


Ernst Ullmann &Co. 


Brehbankfetterfabrik > Gera-BReuss III 


- Kueo- 
Kutter 


Präzisions - Ausführung. 
Körper aus einem Stück. 


Stärkste Bauart. 
Sofortige Lieferung. 
Zentrisch und exzentrisch Referenzen größter Werke 
spannendes Euco-Drehbankfutter. Deutschlands. 


iamantinwerke 


#Rheinfelden«....... 
Strasshurg 1. E. 


Schleif- d Poliermittel 


als Schmirgelersatz 
und für Schleifscheiben 


Feuerfeste Produkte 


Spezialitäten: IL 
ialunit 





Winkelaufspann- 
œ Apparat = 


zum Gebrauch auf Werkzeug- 
Maschinen liefert In 3 Größen 


Maschinenfabrik 
Gustav Brückner, 


Neuses 
bei 
















Schnellarbeitsstahl + Leistungsfähigkeit 


Werkzeugstabl für jeden Verwendungszweck 


J.C. Söding & Halbach, Hagen i. W. Ya 








vorzüglich geeignet zum 


Lackieren und Dekorieren 


aller Art Gegenstände 


Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache 


Spez.: Luftkompressoren 


S. Krautzberger & Co., Holzhausen 24.27, 
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Ritters Original automatischer TTE 


Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Ölersparnisse. 
Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke, 
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KEE STE : 
' Spezialpressen mit 1, 2, 8, 4, 6 und Graphitöl- 
8 Stempeln, für Lokomotiven, Gross- Schmierapparat 


für ——— 
gasmaschinen, Sauggasmotoren, Helss- 
Maschinen pimasehinen ete. 


W. Ritter, Maschinenfabrik Altona (Elhe) 4. :: Gegründet 1848, 














\ aus la schmiedbarem Guß, blank 
gescheuert, sauberste Ausführung, 
in allen Größen und Passons, 
mit Milimeter- Gewinde für B- 
u. S*Schrauben und Whitworth- 


gewinde, sowie ohne Gewinde. 
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Bei Preis- 





Lager, selbst größere Posten, sehr vorteilhafte Preise. 
anfragen bitte das benötigte Quantum anzugeben 


C. Grossmann, Eisen- u, Stahlwerk, Act.-Ges, 
Abi. Kleineisenwaren-Fabrik. Wald, Rhid. No.8. 
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Unsere 





Schmier- 
apparate 


für konsistentes Fett mit feststellbarer 
Spindel eignen sich besonders für 
Maschinen, welche Erschütterungen 
ausgesetzt sind und dergleichen. 





Am Rand des Spindelkopfes Ist 
jederzeit die vorhandene Menge des 
Schmier- Material zu erkennen. 


Bedeutende Ersparnis an Schmler- 
material / Unbedingt sich. Schmieren. 


Man verlange unsere Preislisten und 
Druckschriften überSchmierapparate, 


Julius Pintsch 


Aktiengesellschaft  Zweigniederlassung 


Frankfurt a. M. 


Haben Sie mit 
Metallschlauch 





„ELBEZET“ 


Metall- 
schlauch- 
fabrik 


und Ihre Meinung wird sich sicher zu Gunsten des Metall- 
schlauches ändern 





Dampfkesselu. Gasometer- 
— tabrik H D. vorm. Al. Wilke & Co. 
Braunschweig 


| ck d. Beachten Sie die abgek. Briefadresse: Gasometerfabrik, 
Braunschweig, Bahnhofstrasse 


Erste und älteste Spezialfabrik 
Gegründet 1856 
Aktienkapital: Mark 1600000 


Abteilung Maschinenfabrik: 

Blechrichtmaschinen, 

Blechbiegemaschinen, 
Blechkanten-Hobelmaschinen. 


| 


Deutzer Patent: 
Teeröl-Diesel-Motoren 
für mttlere und größere 
Kraftleistungen arbeiten 
mit billigen Steinkohlen- 
teerölen. Brennstoffkosten 


Deutzer 
Diesel-Motoren ` 


steh. u. lieg, Bauart, von 
12 PS an: bis zu den höch- 
sten Kraftleistungen für 
den Betrieb mit Rohölen 
aller Art, für gewerbliche 
und industrielle Betriebe, 
sowie f. Schiffsbetrieb. 
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HEINRICH LANZ MANNHEIM 


Gest m LOKOMOBILEN 
u l’ Gs? Sdt, =a a MIT VENTILSTEUERUNG SYSTEM LENTZ 


=== FAHRBAR UND STATIONÄR === 


DSSS BESTGEEIGNETE KRAFTMASCHINE- FUR ALLE BETRIEBE. 
LANZ’sche ——— -Ventil- Lokomebila EINFACHE BEDIENUNG. LEISTUNGEN BIS 1000 PS. GRÖSSTE ÖKONOMIE. 
mit direkt gekuppelter Dynamo. — JAHRESPRODUKTION ÜBER 2000 LOKOMOBILEN. === 








Luftkomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G. A. Schütz » Mafchinenfabrik +» Wurzen i. Sa. 


tenn e —— — — 





—— 
für Elektrische Zentralen, Bergwerke, Fabrikanlagen, Fabrikbetriebe und sonstige Zwecke AU AUT pi * — A 


Gebrüder Weissbach, sen CHEMNITZ i. 8. 





| ’S Hochdruck-Zentrifugal- 
ENKE Einstopfbüchs-Plunger- di MPEN 
neue Rotations- 
Neueste Ausführung mit patentierten Verbesserungen. Hunderte von Zeugnissen über Tag- und Nachtbetrieb bis zu 21 Jahren. 


Enke’s Präzisionsgebläse. 


Erstes u. bestes System ganz aus Eisen, ohne Dichtungsmasse. 
Vorzügl. geeignet f. mais Sr Kleinbessemereien, Schmiedefeuer, 
Sandsırahlgebläse etc., für Windpressungen bis zu 3m W assersäule. 


Zahlreiche Zeugnisse über 21 jährigen Betrieb zur Verfügung. 
Enke’s Gassauger 


mit breiten Flächendichtungen, zum Absaugen bezw. Komprimieren aller Gasarten. 
? fir P bis 60 w äule bei geri 
Enke’s Patent-Verbund-Ventilator (re ee mm rears eänle bel geringen 


Carl Enke, Spezialtabrik für Pumpen @ oh keuditz= Leipzig B. 


und Gebläse- Maschinen, 





An der Jahreswende. 


Die Menschheit steht im Kampfe. Finster und schicksalsschwer 
erhebt sich das neue Jahr aus dem Schoße der Zeit. — Und 
doch strahlt als heller Stern am deutschen Himmel der Glaube 
an die Zukunft. 

Das Vertrauen und die Zuversicht auf die neuerwachte deutsche 
Kraft hat die Sorge und die Not des Tages gebannt; das deutsche 
Volk ist von der Hoffnung beseelt, daß dann, wenn das Jahr 
scheidet, Deutschland siegreich dastehen und mächtiger walten 
wird, als je zuvor. Das wissen wir heute schon: 


Deutschland kann nicht untergehen. 


B OP P & R EUTHER Vergeblich blieb alles Mühen, den eisernen Wall der deutschen 


e Heere zu brechen und fast immer blieb der deutsche Boden frei 
Mannheim -Waldhof vom Feinde. Die Geburtsstunde einer neuen Welt, eines neuen 
Armaturen, Pumpen u. 


Wassermesser - Fabrik Lebens ist gekommen! ` ` ? 
* ` 
Über den Handel läßt sich noch kein Urteil fällen, weil alle 
statistische Daten fehlen. Deutschland kann in die neutralen 
Länder, dann besonders nach Österreich-Ungarn und in manche 


Bedeutende Lagervorräte Balkanstwaten ausführen. Man darf aber immerhin annehmen, daß 


e ; die deutsche Ausfuhr ungefähr in demselben Verhältnis zurück- 
m Armaturen uU. Pumpen gegangen ist, wie die österreichische, über die statistische Nach- 

weise veröffentlicht werden. Im September betrug die Einfuhr 
der Donaumonarchie 111 Mill. Kronen oder 150 Mill. Kronen 
weniger als im Vorjahre, und die Ausfuhr 61 Mill. Kronen oder 
180 Mill. Kronen weniger als im Vorjahre. Noch weniger ist es 
möglich, ein zutreffendes Urteil über die wirtschaftlichen Verhilt- 
nisse der feindlichen Staaten zu füllen. Die Ausfuhr Rußlands 
ist wahrscheinlich so gut wie ganz unterbunden, und die Frank- 
reichs sehr stark verringert. Auch der englische Außenhandel 
weist sehr empfindliche Abschläge auf, die aber nicht über 35 Pro- 
zent hinausgehen. 

Die Arbeitslosigkeit ist zurückgegangen. Infolge der 
Einziehung qualifizierter Arbeiter, der Verkehrsschwierigkeiten und 
dem teilweisen Versagen der mit den einzelnen Stufen des Fabri- 
kationsprozesses nicht vertrauten Arbeitsnachweise hatte die Arbeits- 





Während des Krieges 
Aufrechterhaltung 
unseres Betriebes 









Schutz-Marke 


Verlangen Sie gefl. sofort unsere 


Vorratsliste für Wasser- und Gas-Armaturen 
” » Dampfarmaturen 
T » Pumpen und Zubehör 












Rohrbiegrnaschine „Herkules“ 


D.R.G.M. 


biegt Rohre von */s bis 3” losigkeit nach Ausbruch des Krieges einen bedrohlichen Umfang 
kalt und ohne Füllung! angenommen. Im August kamen auf 100 offene Stellen 225,7 Be- 
werber, im November 133,8 Bewerber. Der starke Einfluß der 


Einberufungen geht daraus hervor, daß auf 100 offene Stellen im 


Enorme Ersparnis an \ ) St 
vorletzten Monat nur 125,2 männliche, aber 156,3 weibliche Be- 





Zeit und Arbeitskraft! werber kamen. — Der freiwillige Eintritt von mehr als einer 

Fei 7 ER, Million Männer in das Heer, die Kriegsbedürfnisse, Aufräumungs- 

einste Zeugnisse: und Notstandsarbeiten, die massenhafte Versendung von Liebes- 

N gaben und besonders die Fortsetzung der Einberufungen haben 
Prospekte in Deutsch, Engl. die Krisis auf dem Arbeitsmarkte stark herabgemindert. 

Französisch oder Spanisch Der Metallarbeiterverband stellt fest, daß in der Zeit vom 





2. bis 15. August 19,2 Prozent vom Mitgliederstand, in der Zeit 
vom 22. bis 28. November aber nur 4,9 Prozent arbeitslose Mit- 
glieder vorhanden waren. 

Die Maschinenindustrie ist gut beschäftigt. In der 


Kleineisenindustrie wechselt Überarbeit mit Arbeitsein- 
Fortsetzung Seite 6 


zu Diensten. 


Alexander Sauer, Ruhrort 18. 
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Cudell-Benzin-Motoren, Berlin N. 65 | zu 
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OSCAR EHRLICH 


Werkzeugmaschinenfabrik 
Chemnitz 35 















ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende 


GEWINDEBOHRKOPFE 



























Spezialitäten ; 7 e F 
sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Räderfräs-Automaten Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
EE E der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
Zentrier-Maschinen E Firmen — — di — 
— nutzbringende Verwendung. — Für 1/16“ —2” 
Leitspindel- Gewinde und. für jedes Material verwendbar! — 
Support-Drehbänke Ausführlihe Prospekte und Referenzlisten durch 
ca. 130-260 mm Spitzenhöhe de Hauptverkaufsstelle: 
Bolzen- j 
EE Arthur Kayser, Berlin SW 68 





155 u. 190 mm Spitzenhöhe Oranienstraße 126 









von FEILEN — 
SAGEN <> 


QUALITÄTS WERKZEUGEN 
FÜR HOLZ-u.METALL-BEARBEITUNG 


FABRIK 












KRUMM&G (37550 


G.M.B.H. GESENK- 
REMSCHEID- SCHMIEDESTÜCKE 
VIERINGHAUSEN AUS STAHLU. EISEN, 


ROH u. FERTIG BEARBEITET 





Abdrehdiamanten u. Carbone 


ronsmotor —— 


= ei gr ’ lla e Papier- . 
Grand Prix Brüssel 1910 Schmirgel-, Karborundum-, Alundum-Scheiben, Porzellan, Papier-Ka 








lander-, Hartgummiwalzen etc. — Umfassen und Nachschleifen stumpf 
gewordener Diamanten. Verlangen Sie gratis illustr. Katalog! 

Mit Ansichts- und Auswahlsendung stehen wir gern zu Diensten. 

Fabrikation aller erdenklichen Diamantwerkzeuge. 


Glaserdiamanten 
(men la. Qualität —_ T 


> ? In allen Preislagen und Formen. Für alle Glassorten. Nur Innenfassung. 
N. V. Appingedammer Bronsmotorenfabrik Umfassen sofort und billigst, l 
= Appinged Holland Urbanek & Co., Diamantwerkzeugfabrik 
ppingedam (Holland) BERLIN W. 15, Uhlandstrasse 50. 


Kummenholeco e pp 
Federn-eDrahlwareriabrık — 
NT NND DD > aM 


u UI LT ` 17 isin, © 








Grössen 4 — 300 PS für jeden Zweck 
Niedriger Brennstoffverbrauch 














Ak 


Temperguss 


sche Zwecke, für landwirtschaftl. Maschinen, 
e m e p= a u S S 4 — Motore, Automobile, Weberei-Maschin. etc. 
Se Federn für Elsenbahn-, Kleinbahv und 


Strassenbahn-Fahrzeuge. 
Massenfabrikation von Federn für Patent- 


— — | i — Zugfeder-Matratzen. Pferdeschoner, Tür- 
roh u nd bearbeitet — — federn. 


Trag- und Bufferfedern. 
t WW Drähte für alle Zwecke, blank gezogen, ver- 
prompt billig — zinkt, verzinnt und verkupfert, weich ge- 
— "TEE glüht sowie hart gezogen, Gussstahidraht, 
i. Stang. gericht. u. a. Mass abgeschnitten 


Aug. Schröder, Silschede ı w. EE, a : 


> 
Gegr. 1885 Telefon: Amt Zen 322 


a” 


| = 








Kriegsmaterial 


J.D.B. Idealguß, feinster Schmiedeeisenguß. 
(Bruchfestigkeit 47—53 kg/qmm, Dehnung 17 — 25°/,) 
Beschlagteile für Feldkiichen-Fahrgestelle, Train-Fahr- 
zeuge, Munitionswagen,Packwagenu. Proviantwagen, 
ferner 
Steigbiigel, Speichenschuhe, Karabinerhakenteile 
und ähnliche Artikel far Heeresbedarf liefert 


J. D. Brackelsberg 


Milspe i. Westt. 


Gegr. 1863. Gegr. 1863. 


Auch während der 
Kriegszeit liefert 


Zahnräder 


aller Art und in allen Größen preiswert so- 
wie in der kürzesten Zeit die 


Zahnräderfabrik Bochum 
Alfons Jahnel 





Ke 


Gelchoßbearbeitung] 


Hierzu empfehlen wir unseren 


Schnelldreh - Revolverstahl 
„Panzer- Spezial‘ 


in seiner besonderen Zusammensetzung zum Abdrehen 
und Ausbohren von Geschossen mit höchsten Festigkeiten 
glänzend bewährt 


PIE TI TIT STIESSEN SZ ZI EIZ S SZ IEI ZZ Z ZZ SSIZIZI III I 
. 


Zahlreiche Referenzen von Geschossfabriken 
Proben unverbindlich 


Rudolf Schmidt & Co., Düsseldorf C. 


į — —— — — — — — — ——— — — — 
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i Ihr Betrieb 


könnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht 
anordnen, dab das Kühlöl 
für Automaten und Revolver 
aus den Sp&nen durch den 
Polar-Ölseparator wieder- 
gewonnen und daß alle La- 
ger- und Zylinderöle sorgfäl- 
pees il DAC tig gesammelt und durch den 

IR A N ae le E Zentrifugal- Ölreiniger 
I Papo rn „Atom“ D. R. P gereinigt 
und aufgefrisht werden. 
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Verlangen Sie unsere 
Druckschriften 


Kr Steimel + . Hennef - Sieg. 250 


Mafchinenfabrik und Eifengießerei 


schränkung. Besonders leiden die Betriebe, die Schlittschuhe, 
Schneiderbedarfsartikel, Werkzeuge, Baubedarf, Schlösser usw. er- 
zeugen. Es hat sich jedoch in diesem wie in anderen Berufs- 
zweigen eine wunderbare Anpassungsfähigkeit gezeigt, welche der 
technischen und organisatorischen Geschicklichkeit Deutschlands 
ein Ehrenzeugnis ausstellt und durch die Hilfe einer auf relativ 
hohem Lebensniveau stehenden intelligenten Arbeiterschaft ermög- 
licht wurde. 

Die Stahlerzeugung wurde stark eingeschränkt. Die 
westliche Hüttenindustrie hat besonders durch die Verkehrs- 
störungen unter der Nähe des Krieges gelitten. Noch schwerer 
wurden die Werke in Lotbringen und Luxemburg, in dem Minette- 
Erzrevier betroffen, das geradezu einen Teil des Kriegsschauplatzes 
bildet. Hier wurde die Arbeit vielfach völlig eingestellt. Doch 
hat sich die Stahlproduktion bereits gehoben. Der Stahlwerks- 
verband gibt folgende Zahlen bekannt: 


November 
1913 1914 
Halbzeug . 117194 38717 
Eisenbahnmaterial 211321 149911 
Formeisen . 103 680 57 860 


Die stärkste Produktionseinschränkung betraf Halbzeug, die 
schwächste Eisenbahnmaterial. Der Gesamtversand betrug nach 
dem Rohstahlgewicht im November 1914 246000 Tonnen gegen 
462000 und 493000 in den entsprechenden Monaten der Jahre 
1913 und 1912. 

Der Markt für die nicht syndizierten B-Produkte 
liegt arg danieder. Blech, Röhren, Drähte finden keine Käufer. 
Besser liegt Stabeisen, das für Heeresausrüstungsgegenstände 
weiter verarbeitet wird. 

Die Kohlenförderung hat sich seit August gehoben, 
wenn auch stärker noch als der Absatz. Dagegen leidet das 
Koksgeschäft unter den Produktionseinschränkungen der Hütten. 
Die Beteiligung beträgt nur 271/,, gegen 55°), vor Kriegs- 
ausbruch. Die Preise wurden für die Zeit vom 1. April 1915 
bis 1. Oktober 1915 erniedrigt. Die preußische Eisenbahn- 
verwaltung hat große Käufe von Koks getätigt, den sie als Er- 
satz von Kohle verwenden will. Die Zechen hoffen, daß das 
Beispiel Nachahmung finden werde. Preise und Absatz der bei 
der Verkokung gewonnenen Nebenprodukte sind gut. Die Er- 
neuerung des rheinisch - westfälischen Koblensyndikats ist vertagt 
worden. 

Das ganze Wirtschaftsleben Deutschlands bietet den Umständen 
nach ein günstiges Bild. Die verhängnisvollen Kriegsfolgen werden 
sich, wie bei den anderen kriegführenden Staaten, auch in Deutsch- 
land nach dem Frieden bald genug zeigen. Dem jetzigen Kapital- 
verbrauch wird nach dem Friedensschlusse eine heftige Kapital- 
nachfrage folgen. Mit vollem Rechte sagte Lloyd George im 
Unterhause. ,. ... Aber auch so werden wir nach dem Kriege 
eine schwere Steuerlast zu tragen haben. Denken Sie an die 
Verzinsung und Tilgung der neuen Anleihen, an die vermehrte 
Pensionsliste, an die anschwellenden Staatsunterstützungen für die 
Angehörigen der Kriegsteilnehmer, und je weniger wir während 
des Krieges an Steuern denken, um so schwerer muß die Steuer- 
last nach dem Kriege sein“. 

* ee 

Der Vollständigkeit wegen sei noch ein Blick auf den von 
England geplanten Handelskrieg gegen Deutschland geworfen. 
Die Deutsche Regierung ist den feindlichen Staaten mit dem Erlaß 
eines Zahlungsverbotes gegen feindliche Ausländer gefolgt. 

Die Deutsche Metall-Industrie-Zeitung in Remscheid berichtete 
in ihrer Nummer vom 30. September über den sogenannten 
„Deutschen“ Hill Verlag G. m. b. H. Berlin, (Verlag der Zeitschrift 
für praktischen Maschinenbau): 

„Wir entnehmen aus dem Firmenregister des Amtsgerichts 
Berlin- Mitte, daß der Deutsche Hill Verlag Ltd. in London ver- 
treten durch George Binney Dibblee, John Edward Taylor Allen 
und Direktor H. O. Herzog in Berlin den Deutschen Hill Verlag 
G. m. b. H. Berlin errichtet haben. Das Stammkapital, das 
180000 M. beträgt, verteilt sich auf 

Deutscher Hillverlag Ltd., London 179000 M. 

H O. Herzog, Berlin 1000 „ 

Nach $ 10 besteht der Aufsichtsrat aus den Herren J. H. Hill, 
J. E. T. Allen, G. B. Dibblee. Nach Blatt 38 der Akten fand die 
Aufsichtsratssitzung der Deutschen Hill Verlag Gesellschaft m. 


: b. Haftung am Mittwoch den 18. März 1914 in den Geschäfts- 


räumen der Hill Publishing Co. Ltd. in London statt", - 
Fortsetzung Selte 8. 
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| Elektro - Flaschenzüge 


Patent „Demag“ 








mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz für Handhebezeuge 








Gevelsberger 
Stahlwerk 


Heinr. Dieckerhoff 


Gevelsberg-Haufe 
Westfalen. 


"M. Kramer, 


$ Armataranfahrik 
Leipzig PL 


Nonnenstr. 25/28 


Wasserstands- 


Schaugläser 


el Be oktung: 
aS, 
i Ser Ky ya Keine Stopfbüchsen, 
(E ` | keine Gummiringe. 
| Spielend leicht ein- 
zusetzen. 


Prospekt En Katalog 


Prospekte und Offerten zu Diensten 


Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co. Düsseldorf 


Telegr.-Adr. Maschinenfrles Fernsprecher 7505, 7506 





Vertreter gesucht 
















liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 


Vollständige 
Formsand- Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 


Von -Insp. 
wärmst. empfohlen. 


Za reiche ers — Kran. 


GautzschU 
"9 bei Leipzig. 


Pirna i E Sa. 


Specialität seit 1872. 


Aufzüge 
für elektrischen, Transmissions- und Hand. 


betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung, 


Maschinen- und Zahnräderfabrik A. C. & 0. Wapler, 
Tragnitz -Leisnig U. i. Sa. 





in Holz und Metall Werkstätten für Modellbau 


für Gießereien, Ausstellungen, Erfinder, 


Mauritius- 


Sege lien. Museen, rc Fritz Isselmann, COIN, Steinweg 36 


Roesberg & Ehrlich kaufen metallhaltige Rückstände, hemishe Produkte, Abfälle, Shlamme, Schlacen, 
Dresden. — Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
e ` 


mn Telegr.: Roesberg, ` Wir verweisen auf unseren Metallbericht im — — Teil. — — 



















Dazu ist zu bemerken, daß als Geldgeber Allen in Frage 
kommt, ein Buchdruckereibesitzer und Verleger; Dibblee war 
früher der Filialleiter der Hill Publishing Company in London. 
Interessant sind die Bestimmungen, die über die Verteilung des 
Reingewinns festgesetzt worden sind. Es hieß in dem Gesell- 
schaftsvertrag: 

Der Reingewinn wird wie folgt verteilt: 

1. Zunächst erhält die Hill Publishing Co. New York 2000 M. 
vom Reingewinn und die Hill Publisbing Co. Ltd. London 1000 M. 
Sollte nicht genügend Reingewinn vorhanden sein, um die vor- 
stehende Gewinnverteilung zu machen, so erfolgt die Verteilung 
der verfügbaren Gewinnmasse an die beiden genannten Gesell- 
schaften im Verhältnis von zwei Teilen für die Hill Publishing Co. 
New York und ein Teil für die Hill Publishing Co. Ltd. London. 
Der fehlende Rest auf die genannten Summen von 2000 M. und 
1000 M. oder der Ausfall einer solchen Gewinnverteilung über- 
' haupt muß mit dem zunächst darauffolgenden Geschäftsgewinne 
wieder eingebracht werden, bevor eine weitere Gewinnverteilung 
Platz greifen kann. 

2. Der Rest wird an die derzeitigen Gesellschafter des Deut- 
schen Hill Verlages Ltd. London im Verhältnis ihres gegen- 
— wirtigen Aktienbesitzes und Herrn Herzog so verteilt, daß die 
Leicht und geräuschlos — Gesellschafter 1191. oa und Herr Herzog 3/199 erhält. 

laufende EA, or Jetzt ist das Unternehmen, das anfangs übrigens auch in 
Berlin den englischen Namen Hill Publishing Comp. führte, in 
ein deutsches Unternehmen umgewandelt worden. Die englischen 
Wi Geschiftsanteile sind auf den Geschäftsführer Herzog über- 
für Trocken-, Lüftungs- : =: gegangen. Leider sind wir nicht in der Lage, zu sagen, wie 
u. Entstaubungsanlagen 5 dieser Ubergang vor sich gegangen ist, interessant bleibt es trotz- 
dem, daß aus einem englischen Unternehmen über Nacht ein 
deutsches gemacht werden kann. Wenn das in England geschehen 


Elektrische Gebläse wäre, so wäre die Aufsichtsbehörde jedenfalls nicht so glatt ein- 


für Schmiedefeuer, von höchster Leistungsfähigkeit und verstanden, denn an Beispielen, wie die Engländer gegen deutsche 


Betriebssicherheit bei geringem Kraftverbrauch, baut Geschäfte * und deutsches Kapital in England mit geradezu 
empörender Gemeinheit vorgegangen sind, fehlt es durchaus nicht. 


Wellenrichtpreffe „Hata“ 


zum Richten von krummem Rohmaterial vor dem Drehen 


und des beim Härten verzogenen Materials VOL dem Schleifen 


Praktifher Hilfsapparat für Reparaturwerkftätten, Autogaragen etc. 
zum Gcraderidten von verbogenen Adfen, Wellen etc. E 


Werkzeugmafhinenfabrit „Index” Hahn & Kolb 
Oberefilingen a. N. 





Telephon 


J. Kyber, Meerane-U. i. Sa. “5z 








Inhaltsverzeichnis. 
Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 1 (7. Januar 1915). 


d H. Nendel 
Chemnitz 


Draht-, Metallwaren- und 
: ` Spiralfedernfabrik : : 


alle Massenartikel aus jedem Metall. 
Spezialität: Beitrag zur graphischen Ermittelung dar Siahasannunces 
eines eisernen Dachbinders mit verschiedener (gebrochener) 


Spiral- H. Plattiedern Dachneigung. Von W. Schulz in Neudamm. E A ; 


Zum 48. Jahrgang . l 


80 PS Hochdruck - Rohölmaschine Bauart Lietzenmayor. (Mit 


Zeichnungen auf Tafel 2) 1 











Um sofort mit äußerster Offerte Fig. 1 bis 7) 
dienen zu können, bitte bei An- | Über die Turbo- - Kesselspeisepumpe ag Versuche an solchen. 
fragen Muster oder Skizzen ein- (Mit Abbildungen, Fig. 8 bis 10 6 
zusenden, unter Angabe der be- Br Pr 
nötigten Quantitäten. Turmdrehkrane für Hochbauten. Won — Hubert — 
Spinnerel- und Weberei-Utensilien. manns in Berlin. Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildungen, 
Galvan. Anstalt für Vernickelung, Fig. 11 bis p be, E Mat Op & Mees a EE gare A A 
Verkupferung und Verzinnung. Notiz . 12 
Der Deutsche Werkzengmaschinenban: Nr. 1 (7. Januar 1915). 
| Schutzhauben à A Neuere Schleifmaschinen. (Mit Abbildungen, Fig. 1 u. 2). . . 1 
zum dauernden Arbeiten am e N 
Sandstrahlgebläse, sowie zl Gs Dus Abkanten und Biegen von Blechen und die dazu ee 
S hit: fi Maschinen und Werkzeuge. Von Zivilingenieur Aug. Bau- 
I — —— INE schlicher in Berlin. (Mit Abbildungen, Fig. 3 bis 9). . . 2 
Schutzbrillen — e Neue Werkzeuge und deren Wees (Ai Abbildungen, : 
Systeme, die Schutzbrillen auch zu Fig. 10 u. 19). > 
mit blauem Glas zura Arbeiten N lb 
an autogenen Schweißanlagen 7 BEN | | Zweckmäßiges Arbeitsverfahren für d -formige Ringe H, a à 
liefort als langjähr. Spezialität: (Mit Abbildungen, Co rebis 14) „ s Er 
Die Brown- & Sharpe-Gliih- und Härteöfen, ihre Aus rung 
V 
C. B. König, Altona (Elbe) und Behandlung. Von F. Wilcke. (Mit "Abbildungen, Fig. 
15- bis 18)  —, 


o0 


Internat. Hygiene-Ausstellung Dresden 1911: Goldene Medaille! 





| Notizen 














Maschinentechniker 


militärfrei, im Fabrikbetrieb bewandert, flotter Zeichner, findet 
für längere Zeit Stellung. — Offerten unter N. U. 118 an 
Rudolf Mosse, Nürnberg. 





Anfragen nach Bezusquellen 


eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirats Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 8. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 








Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebensc 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 


Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachwelsung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, 60 erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. 5083. Es kommen folgende 


e cf Firmen in Frage: Bau von 
— Sch bereede Gasanstalten: Aug. Klönne, 
eine n , 


Dortmund (Kompl. Gasan- 
die Firma WilhelmBischoff, stalten) , ee RE 
Dresden. Essen(Kammeröfen), Königin 

5076. Maschinen zur Kuvert- 


„Ma: Marienhütte A.-G., Cains- 
fabrikation können bezogen 


dorf i. Sa. (Vollständ. Gas- 
werden von: Bernhard No-| werke), Berlin-Anhaltische 
gatz, Berlin S., Schön- 


: | Maschinenbau - A. -G., 
leinstr. 23; Wilh.Mauljun,| Berlin W. 35. Ammoniak- 
Dresden; R. Ernst Fischer, 


soda - Fabrikations - Maschi- 
Barmen. 


nen: Wegelin&Hiibner,HalleaS. 
5077. Verzinnter Bandstahl 
wird hergestellt von Hille & 
Müller, Düsseldorf. Beie. 
holz und Porschdorf b. 
Schandau. 


5078. Zu starkes Geräusch 
eines Rohöl - Dieselmotors 
kann dadurch vermieden wer- 
den, daß ein zweiter Auspuff- 
topf in die Auspuffleitung ein- 
gebaut wird. Kosten lassen 
sich allerdings nicht vermeiden. 


Fragen, 


Die Bekanntgabe der anfragenden 


Firmen event. die Uberlassung reg 


el- 
riginal-Anfr dé 
auf Wunsch vollständig kos 
lediglich gegen Vergütung 
spesen. 


5075. Wer kann die Firma 
nambaft machen, welche die 
„Berens-Pumpe‘“ baut? 

5079. Gibt es Tressierma- 


der Porto- 





5081. Brieflich erledigt. schinen für Haartressen, Haar- 
5082. Die Lieferung ` von) zöpfe, Perrücken etc. und wer 
schmiedeeisernen Ringen | liefert dieselben ? 


übernehmen: W. O. Schulte, (Dänemark.) 
Plettenberg i. Westf. und! 5080. Wer kann den Fabri- 
Joh. Casp. Post Söhne,| kanten der Delta- Pumpe 
Hagen i. Westf. nennen ? 


wm 


Notizen, 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Geschäfts-Bericht der Maschinen- und Armatur - Fabrik 
vormals Klein, Schanzlin & Becker, Frankenthal (Rheinpfalz) 
über das Geschäftsjahr 1913/14. Das Werk befand sich im 
abgelaufenen Geschäftsjahre in einem Zustande fortschreitender 
Entwicklung. Die inzwischen eingetretenen Kriegsereignisse haben 
manche mit vieler Mühe und großen Opfern geschaffene Auslands- 
Organisation nunmehr in Frage gestellt. Es ergeben sich folgende 
Resultate: Für Neubauten, Werkzeugmaschinen usw. wurden im 
laufenden Jahre M. 71274,55 ausgegeben. Die Abschreibungen 
auf die Anlagewerte, welche in der bisher üblichen Weise vor- 
genommen wurden, betragen M. 252 211,31. Daß sich die Fabri- 
kate der Gesellschaft nach wie vor großer Beliebtheit erfreuen, 
ergibt sich daraus, daß sich der Umsatz, trotz der schon vor 
Kriegsausbruch in Erscheinung getretenen rückläufigen Konjunktur, 
auf der Höhe des Vorjahres gehalten hat. Der Reingewinn be- 
läuft sich auf M. 217433,09. Die zur Auszahlung kommende 












Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 





Monopol 
Kolbenring P 








ex- oder konzentrisch 
in Grössen von 25—1700 mm 


Durchmesser auch in Bronze 
Monopol- 


Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin-Schöneberg, Bahnstrasse 21 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


Monopol E 
Kolbenring E 
















- „Einfatz Gë Härte ~ 
ltbewährtes Fabrikat ; 
pulver 4 Poftpaket frankó Inkl, 
Nachnahme ET ke Ze "Zb Se E 


- „Aufftreu - Härte- 
ge das Belte was es in 
pulver 9 dielem Artikel gibt. 
Poftpaket franko inkl. Nachn. M. 6.50 


-„Schweißpulver“ 


für alle Anwendungen, hauptfachlich 
Schnelldrehftahlfchweißungen, Polt- 
paket franko inkl. Nachn. . M. 8.— 


Dr. Sauer’s: 



















Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


o Blanke @ Rast 


Leipzig-Plagwitz 







GOG m.b. H 


Berlin 5.42 


Prinzenstrasse 94. 
.s.s..u..e.,.,.,.,—.,—>.,. 


Maschinen-Werke Gubiseh Un 46 


Spezialfabrik 
von Tischlerei- und Holzbearbeitungsmaschinen 


Feinste Referenzen 


Sonder-Kataloge, Offerten und Ingenieurbesuche 


— kostenlos 
Buudsäge 





10 








ahlungs - Stockung 


diskret, nach eigenem, bewährten 
System. — Langjährige Erfahrungen. — Ia. Referenzen. — Bucher- 
Revision. — Neueinrihtungen. — Nachtragen und Ordnen vernach- 


beseitige sofort, streng reell, 


durch Finanzierung 
(Umwandlung in 


lässigter Bücher. 
Beschaffung von 


Betriebs-Kapital 


G. m. b. H., Akt.-Ges. etc.), Bankkredit, Teilhaber etc. etc. 
cher = 
Sei Magdeburg I, 


iemer, 


Blücherstraße 3. — Fernruf — 


Filial-Büro Dresden-A., Annenstr. 28, Fernruf 16630. 
wë Unverbindlider Besuch nach allen Plätzen sofort. AR 





W. F. L. Beth, Lübeck 


Spezialfabrik fir 


RER Entstaubungs- u. Staubsammel- -Anlagen 


„beth“-Filtern u. " Beth“. Exhaustoren, 
Trocken-Anlagen, Transport- Anlagen, 
Anlagen für künstlichen Zug. 


Letzte Auszeichnungen ı 
Mailand 1906: —— Medaillen. 
Budapest 1907: goldene Staatsmedaille. 
Turin 1911: Cronies Preis. 
Dresden 1911: Goldene Medaille abgelehnt. 










Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


in den verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 


billigste and zuverlässigste Beotriebskraft ist der 


4- ‘Takt- Rohöl- Motor 


Meter Deutz — Umbau Riedel — gesctalich nr 
in Grössen ven 3—15 PS Leistung, Magnetsiindung, verschieden erg 
beste Verbrennung, stets betriebsbereit, ca. or pro PB und Stunde, bedeuten 

billiger als Bensin- . Motoren. 
Rich. Riedel, Leipzig-R. 









für die Omg e Metall-Industrie 


— Feinste Referensen. — 
sowie für Ausstellungs- und 
Lehrzwecke liefert schnell und 


Holz-Modelle 5 


Dölitzscher & Kunte ha U. 


Gelochte Bleche... ana imanen metanen 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 









Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


— — sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 


© -hmiedeeiserneFer Fensfer 


Fensterwerk ' 
R. Zimmermann, Bautzen. | 






Schmiec 

















Dividende beträgt 6°/, von 180000 Mark. Es wurden be- 
schiftigt vor Kriegsausbruch 1600 Arbeiter und Beamte, wovon 
bis jetzt etwa 500 zum Heeresdienst eingezogen worden sind. 
Für die Familien der letzteren suchen wir nach Möglichkeit zu 
sorgen, so daß dieselben keiner Not ausgesetzt sind. Die zurück- 
gebliebenen Arbeiter sind zur Zeit vollauf beschäftigt. 


Die Firma Rich. Hofheinz & Co., Haan b. Düsseldorf, 
Spezialfabrik für moderne Schnellbohrmaschinen in erstklassiger 
Ausführung, hat ihren neuen Katalog über Bohrmaschinen, 
Ausgabe 1914/15 herausgegeben. Ein Anhang enthält die weiteren 
Spezialitäten der Firma, Kaltsägemaschinen D.R.G.M., und Keil- 
nuten-Stoßmaschinen. 


Die Industrielle Gesellschaft von Mülhausen hat gegen 
Ende 1914 wieder ein Verzeichnis der in der Generalversammlung 
vom 24. Juni 1914 ausgeschriebenen Preisaufgaben für das 
Jabr 1915 herausgegeben. Das Preisverzeichnis erscheint jedes 
Jahr im Juli und wird jedermann zugesandt, welcher es auf dem 
Sekretariat verlangt. Ausländer wie Inländer sind zur Preis- 
bewerbung zugelassen. Die Mitglieder des Verwaltungsrates und 
der verschiedenen Ausschüsse der Industriellen Gesellschaft sind 
allein ausgeschlossen. Die Denkschriften, Zeichnungen, Belege 
und Muster sind durch ein vom Verfasser gewähltes (möglichst 
kurzes) Kennwort oder Motto zu bezeichnen und vor dem 
15. Februar 1915 franko an den Präsidenten der Industriellen 
Gesellschaft von Mülhausen zu senden, samt einem versiegelten, 
mit demselben Kennwort bezeichneten Umschlag, in dem der 
genaue Name und die Adresse des Bewerbers angegeben sind. 


Das Versprechen des Baugeldgebers, niemand soll etwas einbüßen, 
eine Bürgschaft? 


Der Kläger hat für einen im Jahre 1905 von dem Baumeister R. 
in Verbindung mit seinem Schwager L. unternommenen Bau eines 
Zinswohnhauses in P. Öfen geliefert und Ofenarbeiten ausgeführt; 
er behauptet, dafür noch eine Restforderung von 2047,40 M. zu 
haben und fordert Zahlung. 

Das Berufungsgericht stellt dazu fest, daß der Beklagte in 
der Versammlung vom 7. Dezember 1905, weil ihm als Baugeldgeber 
an der Fertigstellung des ins Stocken geratenen Baues gelegen war, 
den Lieferanten erklärt hat, niemand von ihnen solle etwas ein- 
büßen, dafür werde er sorgen. Diese Erklärung ist im Vorprozesse 
von den Gerichten unter Billigung des Reichsgerichts als eine nach 
§ 350 BGB. mündlich gültige Bürgschaftserklärung aufgefaßt worden 
und das Berufungsgericht tritt im Einklange mit dem Landgericht 
dieser rechtlichen Würdigung auch für den gegenwärtigen Rechts- 
streit bei. Da der Kläger zu den Lieferanten des Baues gehörte, 
und ein Teil seiner Lieferungen für diesen noch ausstand, er auch 
nach den Beschlüssen der Versammlung gleich den anderen Liefe- 
ranten mit der für ihn bestellten Hypothek hinter die neu aufzu- 
nehmende Baugelderhypothek zurücktreten mußte, habe die Er- 
Klärung des Beklagten sich auch auf ihn bezogen. Es sei also ein 
Bürgschaftsvertrag mit ıhm zustande gekommen, erwägt das 
Berufungsgericht, wenn er die Erklärung des Beklagten angenommen 
habe. Die Annahme liege an sich in der Unterschrift des Protokolls, 
in der Erklärung des Rücktritts mit seiner Hypothek und in der 
Weiterlieferung. 

Indessen ist nach den 

Entscheidungsgründen 
des Reichsgerichts diese Annahme im gegebenen Falle von keinem 
der Baulieferanten, die an der Versammlung vom 7. Dezember 1905 
teilnahmen, ausdrücklich erklärt worden; sie wird von dem Be- 
rufungsgericht ın den Handlungen gefunden, daß die Lieferanten 
das Protokoll über die Verhandlung der Versammlung, das jedoch 
von der Bürgschaftserklärung des Beklagten selbst nicht enthält, 
unterzeichneten und sich dadurch verpflichteten, mit ihren Lie- 
ferantenhypotheken hinter die neue Baugeldhypothek des Beklagten 
zurückzutreten, und daß sie die ins Stocken geratenen Lieferungen 
für den Neubau wieder aufnahmen. Das sind Handlungen, die 
zugleich mit dem Einverständnis über den im Protokoll nieder- 
gelegten Verhandlungsinhalt auch als schlüssige stillschweigende 
Willenserklärungen im Sinne der Annahme der mündlichen Bürg- 
schaftserklärung des Beklagten gedeutet werden können. Diese 
Deutung ist aber nur möglich, wenn nicht Umstände vorliegen, die 
den Schluß auf eine Annahme der Bürgschaft des Beklagten durch 
eine stillschweigende Willenserklärung hindern. Solche "Umstände 
liegen aber im gegebenen Falle vor. Jede Vertragsannahme setzt 
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eine Willenseinigung der Vertragsparteien voraus; eine Handlung, 
die der Antragsgegner nicht in der Absicht vornimmt, ein Ver- 
tragsangebot anzunehmen, ist nicht geeignet, den Vertrag zustande 
zu bringen. Der Kläger konnte ein Vertragsangebot des Beklagten, 
da er es als solches gar nicht aufgefaßt hat und mithin gar nicht 
kannte, nicht annehmen wollen. Der vom Landgericht und ebenso 
vom Berufungsgericht angenommene Wille des Klägers, für seine 
Ansprüche alle sich bietenden Garantien anzunehmen, kann diesen 
Mangel nicht ersetzen. 
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[Da somit ein Bürgschaftsvertrag zwischen dem Klager und 
dem Beklagten auf Grund der von letzterem in der Versammlung 
vom 7. Dezember 1906 abgegebenen Bürgschaftserklärung mangels 
Annahme dieser Erklärung durch den Kläger nicht zustande ge- 
kommen ist, wäre die erhobene Klage abzuweisen gewesen. 


jUrteil vom 20. Oktober 1913. VI. 301/1913. 
(Mitgeteilt von Dr. Hans Lieske, Leipzig.) 
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Schmiedeöfen 


für Schmiedestücke jeder Art 
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Massenartikel 
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Warnung der Innungen vor der Berücksichtigung unwürdiger 
Submissionsbewerber. 


Die Zwangsinnung für das Schreinergewerbe in Solingen und 
der Rheinisch-westfälische Tischlerinnungsverband haben an den 
Oberbiirgermeister von Solingen eine Eingabe gerichtet, die sich 
dagegen wendet, daß die städtische Baukommission einen Teil 
der Schreinerarbeiten an der Turnhalle K....straße in S. an den 
Kläger — als den Zweitmindestfordernden — vergeben habe. 
Es wird geltend gemacht, 


diese Tatsache und besonders die Bevorzugung des Klägers emp- 
findet der ‚reelle Teil unserer Mitglieder“ nicht nur als eine 
Zurücksetzung gegenüher einem durch eigene Schuld herunter- 
gekommenen Angehörigen des Standes, sondern es scheine darin 
auch eine Parteinahme gegen das seit Jahren einen so schweren 
Kampf um Besserung seiner Existenzbedingungen kämpfende 
Schreinerhandwerk zu liegen. 


Dementsprechend befaßt sich die Eingabe im übrigen zunächst 
mit der Person und der Geschäftslage des Klägers; es wird im be- 
sonderen angeführt, daß er durch Preisschleuderei nicht nur der 
Schrecken seiner Solinger Kollegen, sondern auch der Kollegen der 
Nachbarorte sei, daß er es in den wenigen Jahren seiner Selbständig- 
keit verstanden habe, seine Gläubiger um etwa 20000 M. zu schä- 
digen, daß der ‚„unpfändbare Herr M.“ es ferner verstanden habe, 
mit Hilfe seines Winkeladvokaten seine Schulden abzuschütteln, 
indem er seine Gläubiger vor die Alternative stellte, einem außer- 
gerichtlichen Vergleiche auf einige Prozente ihrer Forderung zu- 
zustimmen oder nichts zu bekommen. 

Die Klage fordert Unterlassung solcher Angaben und Schaden- 
ersatz. Die beiden Vorinstanzen haben diese Klage abgewiesen. 
— Das Reichsgericht aber verweist unter folgender 
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Begründung „Radikal“ 


zu nochmaliger Prüfung an die Vorinstanz zurück. 

Allerdings wird durch solche berechtigte Interessen der frag- 
lichen Äußerung zunächst der Charakter der Widerrechtlichkeit 
genommen: aber jene Interessen hören auf, berechtigte zu sein, 
sobald der Betroffene bewiesen hat, daß die Äußerung objektiv 
unwahr ist. Diesen Beweis hat der Kläger im vorliegenden Falle 
angeboten, sein Unterlassungsbegehren kann nicht abgewiesen 
werden, ohne ihn zu dieser Beweisführung zugelassen zu haben. 
Erbringt er den Beweis der Unwahrheit der von den Beklagten über 
ihn aufgestellten Behauptungen, wie sie im Unterlassungsbegehren 
des Klageantrags aufgeführt sind, so kann er auf Grund dieser 
Beweisführung jede Wiederholung derselben, nicht nur eine 
Wiederholung, bei der ‚das zulässige Maß überschritten wird“, 
sondern auch eine solche, die sich in den Grenzen-der Wahrnehmung 
berechtigter Interessen hält, verbieten lassen. Die Wiederholungs- 
gefahr bedarf daher der Prüfung in diesem weiteren, nicht nur in 
dem vom Berufungsgericht angenommenen beschränkten Umfang. 


Ist den Innungen auch in der Gewerbeordnung die Wahr- 
nehmung gewisser Interessen des Handwerks und in diesem Sinne 
die Aufgabe übertragen, in bestimmter Weise für jene Interessen 
tätig zu werden, so kann doch darin nicht ohne weiteres und nicht 
in allen Fällen eine Pflicht gesehen werden, deren Erfüllung schlecht- 
hin höher stünde als alle privaten Interessen. Insbesondere kann 
in Fällen wie dem hier in Rede stehenden nicht davon gesprochen 
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werden, daß die dem Einzelnen nachteilige Bekundung nach bestem 
Wissen, ohne Rücksicht darauf, ob die Tatsache anderweit be- 
wiesen oder erweislich ist, erstattet werden müsse. Vielmehr kann 
es nicht unangemessen erscheinen, in Fällen wie dem hier gegebenen 
auch gegenüber öffentlich-rechtlich organisierten Interessenver- 
bänden dem Angegriffenen die Möglichkeit zu eröffnen, sich von 
den gegen ihn erhobenen Vorwürfen dadurch zu reinigen, daß er 







(seit 1874 Spezialität) 
aus gar. trockenem 
Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 


Radkamme 


Kondensat-EntölerD.R.G.M. 
'W OD ‘YO Jeigtugydweg 





dartut, die behaupteten Tatsachen seien unwahr. Muster saub, gearbeitet , liefert billigst 
eventue s0lort 
Urteil vom 25. Oktober 1913. VI. 349/1913. | H. Emil Wurmbach, 
Holzkammfabrik 
Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. (Mitgeteilt von Dr. Hans Lieske, Leipzig.) |} Urkersdori, nik rei Hassan). 
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Schwedens Erzausfuhr nach Deutschland. EineLebens- | Paul © Kromm 
frage für Schweden. In letzter Zeit herrschte in Schweden Bamburg 15 
große Aufregung über die Möglichkeit der Einstellung der Erz- 
ausfuhr. Es handelt sich hierbei fast ausschließlich um die Eisen- 
erze Lapplands, d. h. neun Zehntel der schwedischen Eisenerzmenge 
überhaupt, die allein von allen Erzen für die Großindustrie in 
Betracht kommen. Von den 1200 Millionen Tonnen hochprozen- 
| ) tigen Erzes, die Europa schätzungsweise besitzt, fallen ungefähr 
(é SICHERSTE. BEQUEMSTE, BILLIGSTE, | | 92 Prozent auf Schweden. Von den 6700000 Tonnen Eisenerzen, 





Bu Bun die 1912 in Schweden gewonnen wurden, sind 83,2 Prozent aus- ke? 

geführt worden, und zwar, wie bekannt, zum größten Teil nach == nd 

Deutschland. Als Ausfuhrbafen kommt einmal Lulea in Betracht, Kee 

von wo das Erz der großen Felder bei Gellivare über die Ostsee = Büffel Leder 

Kup kriar D din teaches, @ dia Aaa 6. befördert wird, und zweitens der norwegische Hafen Narvik, über 
verwapdat. 





egene a Be den der weitaus größere Teil der Erzausfuhr geführt wird. Gerade | Leef ` 
Nur echt mit obiger Sch rre. 
FTANORNESIT-WERRE, — — gegen diesen richtete sich jetzt der englische Einspruch. Die Kr eissageblat ter aller Art 
Beförderung über die Ostsee kommt im Winter nur für einige d — — Spezialität :: 
Monate in Betracht, in denen die Schifffahrt aufrechterhalten werden Á. EEN 
kann. Fritz —= 


: ahr. Praxis, Ge? 
RE dei deer Die Erzgewinnung in den lappländischen Bergbaudistrikten 


: Stellung als Ingenieur, Betriebs- : | ist von ungeheurer Bedeutung für die Entwickelung Schwedens 
! Assistent,Maschinen-Zeichner : | in verkehrs- und bevölkerungspolitischer, ja überhaupt kultureller ik fabrik 
oder Schlosser-Meister. Beste : | Beziehung. Ihr verdankt in erster Linie die nördlichste Provinz Kann = Maschinen und Kreissägenfabn 
: Zeugnisse! Mäßige Ansprüche! : | Norbotten, die zum großen Teil nördlich vom Polarkreise liegt, ns ~ Doos. 
: Gefl. Offerten erbeten unter B. 537 : | ihren Aufschwung. Allerdings zählt auch heute noch dieses un- ™ 
: an die Expedition dieser Zeitschrift. : | geheure Gebiet, das größer ist als die Republik Portugal und fast 
* | den vierten Teil von ganz Schweden ausmacht, nur etwa 3 Prozent 
der 5!/, Millionen Einwohner, aber die Bevölkerungszunahme über- 
stieg hier in den letzten Jahren das durchschnittliche Wachstum 
im ganzen Reiche. Die zunehmende Besiedlung dieser Bergbau- 
distrikte hat in der Hauptsache erst seit Anfang dieses Jahrhunderts 
begonnen, als es durch die weitere Ausdehnung des Thomaspro- 
zesses in größerem Maße ermöglicht wurde, das phosphorhaltige 
Erz Schwedens zu verarbeiten. In Kiruna, dem größten Bergbau- 
distrikt, befand sich 1897 erst eine einzige menschliche Wohnung, 
t Ade: Weltreiss. während die Gemeinde im Jahre 1905 bereits 4700 und im Jahre 1911 

ra tjs = 7040 Einwohner zählte. Besonders durch die Verdienste eines 
Einzelnen, des Disponenten der Luossavara-Kirunavara-Aktien- 
gesellschaft, hat sich dieses Gebiet zu einer Stätte modernster 


be? d ; 
l Kultur entwickelt. Und noch mehr: der Weiterausbau des schwe- Cl ich GG Ki 
Eisen und Stahl wird In wenigen | dischen Eisenbahnnetzes von Boden nach der norwegischen Grenze 
Minuten nach neuem Verfahren 


tisfachsanz bia und Sram und östlich von Lulea zur Ostsee, ja, auch die Anlegung des Aarland & Muller 
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größten schwedischen Kraftwerkes bei Porjus, das nur mit den 
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es Grofe Bergwerksgesellschaft doch allein zur Abnahme eines beträcht- Atelier fkünstl. piee a 
lichen Teiles der Kraft verpflichtet und dem Staat für die Lieferung | —=—=—== 
à des Stromes 330000 Kronen garantiert. Die volle Bedeutung | sech 
Zeichnungen I. Berechnungen dieser neu entwickelten Industrie- und Kulturstätte tritt jedoch | 
von Transmissions - Teilen, Baumaschinen, | erst dann klar hervor, wenn wir uns vor Augen halten, daß diese | 
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Ingenieurbüro L. Clausen / Lübeck. Entwicklung liegt. | 
Gewaltige Umwälzungen bat die starke Ausbeutung der Erz- | CO 
Felder zur Folge gehabt. Zu einer Verhüttung im großen Stil 
PATE; NTE; im Lande selbst fehlt in Schweden das wichtigste, die Kohle, 
eic dann aber auch verhindert das der Mangel an genügenden Arbeits- 
i kräften und der geringe Absatz im eigenen Lande. Die Möglich- 
keit der Ausfuhr ist auch in Zukunft eine Lebensfrage für Schweden 
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— "ean oho seine Macht fühlen zu lassen und es womöglich auf seine Seite 
zu ziehen. Musterkollektion F. 12 gratis 
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Braunschweig, Bahnhofstrasse 
Erste und älteste Spezialfabrik 










=z ME i | Gegründet 1856 
` == SZ a ae Aktienkapital: Mark 1600000 
2 z 
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Abteilung Maschinenfabrik: 
Blechrichtmaschinen, 
Blechbiegemaschinen, 
Blechkanten-Hobelmaschinen. 
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Deutzer 
Diesel-Motoren 


steh. u. lieg. Bauart, von 
12 PS an bis zu den höch- 
sten Kraftleistungen für 
den Betrieb mit Rohölen 
aller Art, für gewerbliche 
und industrielle Betriebe, 
sowie f. Schiffsbetrieb. 


N 


Deutzer Patent- 
Teeröl-Diesel-Motoren 


für mittlere und größere 
Kraftleistungen arbeiten 
mit billigen Steinkohlen- 
teerölen. Brennstoffkosten 
nur ca. 1 Pf. pro PS und 
Stunde. Höchste Wirt- 
schaftlichkeit. 
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HEINRICH LANZ MANNHEIM 
LOKOMOBILEN 


MIT VENTILSTEUERUNG SYSTEM LENTZ 
=== FAHRBAR UND STATIONÄR === 


VERDIENT BESTGEEIGNETE KRAFTMASCHINE FÜR ALLE BETRIEBE. 
LANZ’ sche —— -Ventil- er EINFACHE BEDIENUNG. LEISTUNGEN BIS 1000 PS. GRÖSSTE ÖKONOMIE. 
mit direkt gekuppelter Dynamo. — — JAHRESPRODUKTION ÜBER 2000 LOKOMOBILEN. 










Luftkomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G. A. Schütz a Mafchinenfabrik +» Wurzen i. Sa. 









Hochdruckrohrleitungen 4 


für Elektrische Zentralen, Bergwerke, Fabrikanlagen, Fabrikbetriebe und sonstige Zwecke [N 





Gebrüder Weissbach, menine CHEMNITZ i. 8. 


ENKES e ee PU! MPE N 


neue Rotations- 


Neueste Ausführung mit patentierten Verbesserungen. Hunderte von Zeugnissen über Tag- und Nachtbetrieb bis zu 21 Jahren. 


zisionsgebläse. 


Enke’s Prä 


» Erstes u.bestes System ganz aus Eisen, ohne Dichtungsmasse. 
Vorzügl. geeignet f. Kupolöfen, Kleinbessemereien, Schmiedefeuer, 
Sandstrahlgebläse etc., für Windpressungen bis zu 8m Wassersäule. 


Zahlreiche Zeugnisse über 21 jährigen Betrieb zur Verfügung. ee 
Se ee Enke’s Gassauger : 
mit breiten Flächendichtungen, zum Absaugen bezw. Komprimieren aller Gasarten. 
Enke’s Patent-Verbund-Ventilator {7Eremupsen bis 009 mm Wasscinänie EES 


Carl Enke, Schkeuditz- Leipzig B. 








Spezialfabrik für Pumpen 
und Gebläse - Maschinen, 





Anfragen nach Bezusquellen 


eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 9. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Während des Krieges 
Aufrechterhaltung 
unseres Betriebes 


Die sohriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebensc 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, well dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 
Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 
* Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführumg der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 


Borr « REUTHER 
Mannheim S -Waldhof 
Armaturen, Pumpen u. Wassermesser - Fabrik 


Schutz-Marke 


Bedeutende Lagervorrite 
in Armaturen u. Pumpen 


Verlangen Sie gefl. sofort unsere 


Vorratsliste für Wasser- und Gas-Armaturen 
BR » Dampfarmaturen ` 
» Pumpen und Zubehör 


Rohrbiegmaschine —— 


D. R. G. M. 
biegt Rohre von */s bis 3 
kalt und ohne Füllung! 


- Enorme Ersparnis an 


Zeit und Arbeitskraft! 
Feinste Zeugnisse! 


Prospekte in Deutsch, Engl. 
ah Französisch oder Spanisch 
oi zu Diensten. 





— — Rubrort 18. 





Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. 


5074. Die Marke „Willeis“, 
kleine Benzinmotoren, führt 
die Firma WilhelmBischoff, 
Dresden. 

5076. Maschinen zur Kuvert- 
fabrikation können bezogen 
werden von: Bernhard No- 
gatz, Berlin S., Schön- 
leinstr. 23; Wilh. Mauljun., 
Dresden; R. Ernst Fischer, 
Barmen. 

5077. Verzinnter Bandstahl 
wird hergestellt von Hille & 
Müller, Düsseldorf-Reis- 
holz und Porschdorf b. 
Schandau. 

5078. Zu starkes Geräusch 
eines Rohöl - Dieselmotors 
kann dadurch vermieden wer- 
den, daß ein zweiter Auspuff- 
topf in die Auspuffleitung ein- 
gebaut wird. Kosten lassen 
sich allerdings nicht vermeiden. 


5081. Brieflich erledigt. 
5082. Die Lieferung von 
schmiedeeisernen Ringen 


übernehmen: W. O. Schulte, 


5083. Es 


kommen folgende 
Firmen in Frage: Bau von 
Gasanstalten: Aug. Klönne, 
Dortmund (Kompl. Gasan- 
stalten), Heinr. Koppers, 
Essen(Kammeröfen), Königin 
Marienhütte A.-G., Cains- 
dorf i. Sa. (Vollständ. Gas- 
werke), Berlin-Anhaltische 
Maschinenbau-A.-G., 
Berlin W. 85. Ammoniak- 
soda - Fabrikations - Maschi- 
nen:Wegelin&Hübner,Hallea.S. 


Fragen. 


lediglich gegen Ba der Porto 
spesen. 





5075. Wer kann die Firma 
nambaft machen, welche die 
„Berens-Pumpe‘ baut? 

5079. Gibt es Tressierma- 
schinen für Haartressen, Haar- 
zöpfe, Perrücken etc. und wer 
liefert dieselben ? 

(Dänemark.) 


Plettenberg i. Westf. und!5080. Wer kann den Fabri- 


Joh. Casp. Post Söhne, 
Hagen i. Westf. 


Delta - Pumpe 


kanten der 
nennen ? 














OSCAR EHRLICH ERRINGTON’S 


Werkzeugmaschinenfadrik selbsttätig reversierende 


Chemnitz 35 GEWINDEBOHRKOPFE 
—— — sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Räderfräs-Automaten = — er Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
nach dem Abwälzverfahren fo i der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
Zentrier-Maschinen | . ; erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
er nutzbringende Verwendung. — Für /,,’—2” 
Leitspindel- ga j Gewinde und für jedes Material verwendbar! — 
Support-Drehbänke k = Ausführlihe Prospekte und Referenzlisten durch 
ca. 130-260 mm Spitzenhöhe die Hauptverkaufsstelle: 


— LJ Arthur Kayser, Berlin SW 68 


155 u. 190 mm Spitzenhöhe OranienstraBe 126 


FABRIK von FEILEN 
<3, SAGEN => 


Tt QUALITÄTS WERKZEUGEN 
FUR MOLZ-u.METALL-BEARBEITUNG 




























“u. 
TUE ——— 





N ER 
LE DILL N DEIN 
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KRUMM&G Hl 
G.M.B.H. GESENK- 


e REMSCHEID- SCHMIEDESTÜCKE 
gepi j VI ERINGHAUSEN AUS STAHL u. EISEN, 


Bronsmotor 


Grand Prix Brüssel 1910 





















Carbone 


lose u. gefasst. 


=: a = Diamanten 
zum Abdrehen von 
Schmirgel-, Karborundum-, Alundum-Scheiben, Porzellan, Papier-Ka- 
lander-, Hartgummiwalzen etc. — Umfassen und Nachschleifen stumpf 
gewordener Diamanten. Verlangen Sie gratis illustr. Katalog! 
Mit Ansichts- und Auswahlsendung stehen wir gern zu Diensten. 
Fabrikation aller erdenklichen Diamantwerkzeuge. 


Glaserdiamanten 


* 


























Grössen A — 300 PS für jeden Zweck 
Niedriger Brennstoffverbrauch 








— lia. Qualität — 


In allen Preislagen und Formen. Für alle Glassorten. Nur Innenfassung. 
Umfsssen sofort und billigst. 


_Urbanek & Co., Diamantwerkzeugfabrik 
BERLIN W. 15, Uhlandstrasse 50, 


Ruimmennolleco-Hohentimbyy 
Tem PEFQUSS | Biter anni ned 






N. V. Appingedammer Bronsmotorenfabrik 
Appingedam (Holland) 





EZ 


0 Zug» und Druckspiralfedern für alle techni- 


i sche Zwecke, für landwirtschaftl. Maschinen, 
= d i | e r- a U 8 8 — Motore, Automobile, Weberei-Maschin. etc, 
| , ma Federn für Eisenbahn-, Kleinbahn 


und 
Strassenbahn-Fahrzeuge. 
Massenfabrikation von Federn für Patent- 


ro h un d b ea rb e | tet - con tis i —— Pferdeschoner, Tür- 


e Läb und Bufferfedern. 
— ee Drähte für alle Zwecke, blank gezogen, ver- 
prompt billig» r 8 = zinkt, verzinnt und verkupfert, weich ge- 
SES E glüht sowie hart gezogen, Gussstahidraht, 


NUN < 


i. Stang. gericht. u. a. Mass abgeschnitten 


Aug. Schröder, Silschede ı v. | er 
2. 


D Aal 
wf ei 
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F = ARYL 
, Amt Wetter 79 — 
un, 1885 Telefon: Am POS. ya, = 


Be 


— 














Cudell-Rohöl-Motoren, Berlin N. 65 
De a oes 








Kriegsmaterial 


J.D.B. Idealguß, feinster Schmiedeeisenguß,. 
(Bruchfestigkeit 47—53 kg/qmm, Dehnung 17 —25°/,) 


Beschlagteile für Feldküchen-Fahrgestelle,Train-Fahr- 
zeuge,Munitionswagen,Packwagenu.Proviantwagen, 
ferner 
Steigbügel, Speichenschuhe, Karabinerhakenteile 
und ähnliche Artikel für Heeresbedarf liefert 


J. D. Brackelsberg 


Milspe i. Westt. 


Gegr. 1863. Gegr. 1863. 


Auch während der 
Kriegszeit liefert 


Zahnräder 


aller Art und in allen Größen preiswert so- 
wie in der kürzesten Zeit die 


Zahnräderfabrik Bochum 
Alfons Jahnel 


| Gefchoßbearbeitung 


Hierzu empfehlen wir unseren 


Schnelldreh - Revolverstahl 
„Panzer- Spezial‘ 


in seiner besonderen Zusammensetzung zum Abdrehen 
und Ausbohren von Geschossen mit höchsten Festigkeiten 
glänzend bewährt 


Zahlreiche Referenzen von Geschossfabriken 
Proben unverbindlich 


PSppgegssregggegggggeeggggggeggegggeggggttrggggggtgettgggrgrggtgggggggggggggtëfgegegeggtggtgggegeg 


Rudolf Schmidt @ Co., Düsseldorf C. 


ST 
so 
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EE 


Ihr Betrieb 


könnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht 
anordnen, dab das Kühlöl 
für Automaten und Revolver 
aus den Sp&nen durch den 
Polar-Ölseparator wieder- 
gewonnen und daß alle La- 
ger- und Zylinderöle sorgfäl- 
tig gesammelt und durch den 
Zentrifugal- Ölreiniger 
„Atom“ D. R. P. gereinigt 
und aufgefrischt werden. 


SSES CG 
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Verlangen Sie unsere 
Druckschriften 


Gebr. Steimel x . Hennef - Sieg. 250 


| Mafchinenfabrik und Eifengieferei 
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Inhaltsverzeichnis. 
Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 2 (14. Januar 1915). 


Betriebsversuche mit Leistungszählern und registrierenden 
Belastungsanzeigern. Von Ingenieur Anton Böttcher. — 
Abbildungen, Fig. 16 bis 28) . . . . 13 


Das Turbopumpen-Wasserwerk zu Inheiden. Mit Zeichaungen 


auf Tafel 3, Fig. 6, 10 und 11) 16 
Ein Wasserrohrdampfkessel fiir Rétoucrasy mit Staubkohic. 
Von F. Wilcke in Leipzig. (Mit Abbildung, Fig. 29). . . . 17 


Die Speisepumpen im Kesselhaus des Elektrizitätswerkes Brei- 
Lungen, Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburgbausen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 3, ES 1 bis 5, 7 bis 9 und Ab- 

bildungen, Fig. 30 bis 34) . . 18 
Einfluß des E auf die internationalen Urheber- 

rechte . . 19 
Fragekasten der Redaktion Fe ea ne ENK 





Notizen. 
* (Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Königl. Sachs. Landeslotterie. Die bei Kriegsbeginn unter- 
brochene Lotterie wird mit der 3. Klasse am 3. und 4. Februar 
fortgesetzt. Die Chancen steigen von Klasse zu Klasse, so daß 
es sich empfeblen dürfte, auch mit Beginn der 3. Klasse durch 
Bestellung eines Loses sich am Spiele zu beteiligen. Wir ver- 
weisen noch auf das Inserat der staatlichen Lotterie-Kollektion 
Martin Kaufmann, Leipzig, Windmühlenstr. 45, welche Bestellungen 
prompt und diskret ausführt. Durch den noch nicht ganz normal 
geregelten Postverkehr wird es gut sein, Bestellungen rechtzeitig 
abzusenden, damit solche prompt vor Ziehung erledigt werden 
können. 


Hochherzige Stiftung. Beim Eintritt in das 70. Lebens- 
jahr hat Herr Kommerzienrat Klein, Vorsitzender des Auf- 
sichtsrates der Maschinen- und Armaturfabrik vormals Klein, 
Schanzlin & Becker, Frankenthal dem Pfälzischen Kriegerverband 
eine Stiftung von 10000 Mark gemacht. Das Geld soll als 
Beitrag zur Errichtung eines Pfälzischen Krieger- Erholungsheimes 
dienen. In der gestrigen Präsidialsitzung des Pfälzischen Krieger- 
verbandes in Neustadt hat Herr Klein folgende Erklärung ab- 
gegeben: 

Wir haben einen langen Frieden gehabt und es hat Leute 
gegeben, die der Meinung waren, das Zeitalter des ewigen 
Friedens wäre nun gekommen. Andere waren der Ansicht, je 
länger der Frieden gedauert habe, desto mehr näherten wir uns 
dem Krieg. Die letzteren haben recht behalten. Ein furchtbarer 
Krieg, wie ihn die Welt noch nicht gesehen, ist plötzlich über 
uns hereingebrochen. Wir haben viel für Rüstungen ausgegeben, 
wenn wir aber vorausgesehen hätten, was uns bevorstand, so 
hätten unsere Volksvertreter für die Verteidigung unseres Vater- 
landes mehr bewilligt und es wäre vielen Tausenden unserer 
tapferen Soldaten das Leben erhalten geblieben. Wir müssen 


Fortsetzung Selte 8. 


Königlich Sächsische 
Landes-Lofferie 


Günstigste deutsche Staats- 
Lotterie. Jedes 2.Los gewinnt. 
Im gunstigsten Falle: 


Hauptgewinne: 


300000 


200000 
150000 
100000 


Ziehung 3. Klasse 3.u.4.Febr. 15. 


d d We U 
Kauflose 283 2 ok 
Voll- —— Gärt d. letzten 3 E, 
u | d ue d 
Mk. nu 50... EA sit 

Staatliche Kollektion. 


Metallwerke 


G. in. b. H. 








Windmühlenstr. 45. 


Bonn a. Rh. 74 | Martin Kaufmann Leipzig 














= Drahtseile "Ve ` 


= A. W. Kaniss, Wurzen i. Sa. 


Qualitats- 
Temper- 
juss 












, Lebensdauer und 

‚lestungsfähgkeirf 
unserer Fabrika- 
fe unerreicht . 
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SAUG-PRESSLUFTANLAGEN. == " VENTILE 
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BERLIN-SACHSISCHE MASCHINENFABRIK U. 
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Elektro - Flaschenziige 


Patent „Demag“ 














mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz fiir Handhebezeuge 


Gevelsberger 
Stahlwerk 


Heinr. Dieckerhoff 


Gevelsberg Haufe 
Westfalen. 


M. Kramer, 


€ i Apnatirehfabeli; 
e Leipzig - e DL 


Nonnenstr. 25/28 


ett. 
Wasserstands- 


Schaugläser 


| mitMetalldichtung. 


Keine Stopfbüchsen, 

"RN keine Gummiringe. 

Spielend leicht ein- 
zusetzen. 


Prospekt l EH 
grati 


Prospekte und Offerten zu Diensten 








Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf 


Telegr.-Adr. Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 





Vertreter gesucht 


Lé Brinch ine, Mannheim 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 






Vollständige 
Formsand- Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 


Von — -Insp. 
wärmst. empfohlen. 





| A Gautzsch U 
| *9 bei Leipzig. 


Pirna i.3a. 


Specialitätseit 1872. 


Aufzüge 


für elektrischen, Transmissions- und Hand. 
betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung. 


Maschinen- und Zahnräderfabrik A., C. & O. Wapler e 
Tragnitz-Leisnig U. i. Sa. 


billig, schnell 
und gut. 











Maschinentechniker 


` militärfrei, im Fabrikbetrieb bewandert, flotter Zeichner, findet 









für längere Zeit Stellung. — Offerten unter N. U. 118 an 
Rudolf Mosse, Nürnberg. e 
m 
Armaturenfabrik ss 


sucht einen 


Betriebstechniker 


für neu eingerichtete Zünderfabrikation. Ausführliche Offerten unter 
Chiffre L. 0. R. 9985 erbeten. 





Sämtliche Instanzen haben die Klage abgewiesen, das 

Reichsgericht mit folgender 
Begründung: 

Zugunsten des Klägers haben die Vorinstanzen mit Recht ange- 
nommen, daß der von ihm eingereichte Bauplan der R...städter 
Brücke urheberrechtlichen Schutz genießt. Zwar ist festgestellt, 
daß der Entwurf des Klägers keinerlei neue bautechnische Ideen 
entbält, es genügt aber, daß er durch die gewählte Kombination 


der gegebenen technischen Mittel und die Ausgestaltung im ` 
einzelnen ein individuelles Gepräge erhielt, durch das er sich als 


Geistererzeugnis von den anderen zahllosen Ausführungsmöglich- 
keiten unterschied. Bei der Frage, ob nach den Umständen des 
Falles ihm gegenüber in dem Entwurfe den Beklagten eine bloße 
Bearbeitung oder eine eigentümliche Schöpfung zu erblicken ist, 
bandelt es sich um ein Werturteil, das dem sachverständigen Er- 
messen einen gewissen Spielraum läßt. Wenn die Vorinstanzen 
diese Frage unter Anlehnung an das Gutachten des Sachverständigen 
zugunsten der Beklagten entschieden haben, so ist die Revision 
selbst zweifelhaft, ob darin ein Rechtsirrtum gefunden werden 
kann. Das Ausgehen von der Bedingung, daß die Trägerkonstruktion 
unter der Fahrbahn lag, kommt urheberrechtlich schon deshalb 
nicht in Betracht, weil es durch das Ausschreiben des Stadtrates 
den Reflektanten in die Hand gegeben war. Aber auch in der 
Anwendung der kontinuierlichen Träger kann eine unzulässige 
Benutzung des Entwurfes des Klägers nicht gefunden werden, weil 
einerseits festgestellt ist, daß dieser Gedanke an sich keineswegs 
neu und insbesondere auch für größere Spannweiten längst be- 
kannt war, andrerseits, daß die Beklagte den Gedanken in einer 
statisch und wirtschaftlich wesentlich verschiedenen Weise benutzt 
und hierdurch gegenüber dem Entwurfe des Klägers erhebliche 
Vorteile erzielt hat. .Fällt hiernach aber der Beklagten kein Ver- 
stoß gegen das Urheberrecht zur Last, so kann auch nicht davon 
gesprochen werden, daß sie sich einer unerlaubten Handlung im 
Sınne des $ 826 BGB. schuldig gemacht hat. Beklagte hatte 
nach der gauzen Sachlage volle Freiheit, eigene Pläne einzu- 
reichen. 


Urteil des RG. vom 16. Sept. 1914. I. 102/14. 
(Mitgeteilt v. Dr. Hans Berthold, Leipzig.) 


eI SR — — — 


Literatur. 


Veränderungen im Bestand der Kriegsflotten seit Beginn 
des Krieges bis Ende November 1914. Dem soeben zur Aus- 
gabe kommenden Nachtrag zu Weyers Taschenbuch der Kriegs- 
flotten (München, J. F. Lehmann’s Verlag, 50 Pfg.) entnehmen wir 
nachstehende interessante Angaben. Die Schiffsbestände der Staaten 
Argentinien, Brasilien, Chile, Norwegen und Türkei haben sich 
dadurch zu ungunsten dieser Länder verändert, daß England die 
für sie im Bau befindlichen Schiffe ohne weitere Verhandlungen 
in Besitz genommen hat. Dadurch vermehrt sich die Zahl der 
englischen Kriegsschiffe um 9 Stück, was immerhin einen wesent- 
lichen Wertzuwachs bedeutet. Außerdem hat England seine Flotte 
dadurch zu vermehren gewußt, daß es durch eine erhöhte Bau- 
tätigkeit eine Reihe von Schiffen rasch vollendete. So sind nicht 
weniger als 3 Linienschiffe in der Zwischenzeit fertig geworden, 
2 Großkampfschiffe werden Anfang 1915, 2 weitere im Früh- 
jabr 1915 fertig, so daß England im Frübjahr 1915 über 7 wei- 
tere Großkampfschiffe verfügt. Ferner hat England eine ganze 
Reihe ausrangiert gewesener Schiffe wieder in Dienst gestellt, so 
daß, trotzdem es seit Beginn des Krieges nicht weniger als- 
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aus Spezial-Gusseisen automatisch 


Kolbenring : ex- oder konzentrisch 


in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch in Bronze 
Monopol- 


Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin - Schöneberg, Bahnstrasse 21 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


Monopol E 
į Kölbenring E 








pulver“ Pofipake Se SE 
Nachnahme . . . . M. 4- 


-„Aufftreu - Härte- 
ee das Belte was es in 
pulver”, Sieen Anika gibt. 
Poftpaket franko inkl. Nachn. M. 6.50 


—— -„Schweißpulver“ 


für alle Anwendungen, hauptfächlich 
Schnelldrehftahlfchweißungen, Poft- 
paket franko inkl. Nachn. . M. 8.— 





Dr. Sauer’s: 
ef Se, 












ee 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


Blanke @ Rast 


Leipzig-Plagwitz 


Rieh.Herbig & Go. 


Gmb. H 


Berlin 542 


Prinzenstrasse 94. 


Maschinen-Werke Gubiseh Liegnitz m 


Spezialfabrik 
von Tischlerei- und Holzbearbeitungsmaschinen 


Feinste Referenzen 
Sonder-Kataloge, Offerten und Ingenieurbesuche 


— kosteulos 
Band sige 














EEN 
ahlungs - Stockung 


beseitige sofort, streng reell, diskret, nach eigenem, bewährten 
System. — Langjährige Erfahrungen. — Ia. Referenzen. — Bücher- 
Revision. — Neueinrichtungen. — Nadtragen und Ordnen vernach- 


lässigter Bücher. Betriebs-Kapital durch Finanzierung 


Beschaffung von (Umwandlung in 
G. m. b. H, Akt.-Ges. etc.), Bankkredit, Teilhaber etc. etc. 


° wor Magdeburg 1, 
1emer, en EI _ Penn ade 5280. 


Revisor, 
Filial-Büro Dresden-A., Annenstr. 28, Fernruf 16630. 
wë: Unverbindliber Besuch nach allen Plätzen sofort. ŒA 


Be ope —— 
W. F. L. Beth, Lübeck 


Spezialfabrik für 


industrielle Entstaubungs- u. Staubsammel-Anlagen 


„Beth“-Filtern u. "Beth“- Exhaustoren, 
Trocken-Anlagen, Transport- Anlagen, 
Anlagen für künstlichen Zug. 


Letzte Auszeichnungen 












Malland 1906: oldere Medaillen. 
Budapest 1907 : goldene — 
Turin 1911: geg 


Dresden 1911: Goldene Medaille abgelehnt. 
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Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


inden verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 

















Die billigste und suverlissigste Betriebskraft ist der 


4-Takt- Rohöl- Motor 


Meter Beete — Umbau Riedel — 


geschützt 
dung, 


Magneotzitn versehiedene ern os 
—— pro PB und Stunde, bedeuten 
billiger als Bensin- etc. Motoren. 

— Feinste Referensen. — 


Holz-Modelle 


Dölitzscher & Kunte HE, o. 


in Grössen ven 8—15 beide: Leistung, 
beste Verbrenuung, stets 





Rich. Riedel, Leipsig-R. 





far die gesamte Metall-Industrie 

sowie für Ausstellungs- und 

Lehrzwecke Bloe schnell und 
wert 






Gelochte B1ech esrar anain anon netan 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 





Kolben , Kolbenringe und Stangen. 


Drees sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 


Ç chmiedeeiserne Fenster 






Fensterwerk ` 


| R. Zimmermann, Bautzen. | 





17 Schiffe im Gesamtgewicht von 129220 Tonnen verloren hat 
(wozu aber noch das neuerdings gesunkene Linienschiff Formidable 
von 15250 Tonnen zu rechnen ist), es noch besser dasteht, wie 
zu Beginn des Krieges. — Die Verluste unserer anderen Feinde, 
die gleichfalls einzéln aufgefiihrt sind, sind im Vergleich zu Eng- 


land unwesentlich. Es sind 12 Schiffe mit einer Wasserverdringung 


von 23340 Tonnen. Diese Veränderungen in den einzelnen 
Gruppen sind im Nachtrag von Weyers Taschenbuch der Kriegs- 
flotten in sehr instruktiver Weise zusammengestellt, indem bei 
jeder Schiffsklasse und jedem Land angegeben ist, wie groß der 
Schiffsbestand Anfangs August war, was durch Verluste abhanden 
gekommen, was im Laufe des Krieges durch Stapellauf oder Er- 
werbung neu dazu gekommen ist. 

Sehr interessant sind auch die Aufstellungen bezüglich der 
Handelsschiffe, die in den Dienst des Heeres gestellt worden sind. 
Wir finden in England z. B. nicht weniger wie 97 große Handels- 
dampfer mit etwa über 300000 Tonnen, die als Hilfskreuzer zum 
Schutz des Handels und zum Truppentransport zur Verfügun -~ 
stehen. Für sonstige Kriegszwecke sind 36 Schiffe gemietet, für 
Lazarettzwecke 13 Schiffe, außerdem sind 550 kleinere Fahrzeuge 
für Zwecke der Kriegsmarine herangezogen worden. 

20 Abbildungen führen uns die Haupttypen der in den ver- 
schiedenen Ländern fertiggestellten neuen Schiffe vor. 

Eine zweite wertvolle Ergänzung wird Weyers Taschenbuch 
der Kriegsflotten dadurch erhalten, daß die deutsche und öster- 
reichische Kriegsflotte, über die es bisher verboten war, Mit- 
teilungen zu machen, nunmehr freigegeben sind. Deutschland 
und Österreich werden als zweiter Teil des Taschenbuches der 
Kriegsflotten, mit 190 Abbildungen und Skizzen versehen, zum 
Preis von nur M. 1.—, im Verlag von J. F. Lehmann, München, 
erscheinen, Die vielen Tausende, die in der Kriegsausgabe des 
vielbewährten Taschenbuches vergeblich nach der deutschen und 
österreichischen Flotte Umschau gehalten haben, sind hierdurch 
in die Lage versetzt, auch diese Flotten als Ergänzung zur Kriegs- 
ausgabe der fremden Kriegsflotten für billiges Geld zu erwerben. 


System und Organisation in kaufmännischen Betrieben. 
Von Dr. Robert Grimshaw. Mit 6 Abbildungen, 104 Vordrucken 
und einer Karte. 8°, VIII und 226 Seiten. (Band 12 von Violets 
Globus-Biicherei). In Leinen gebunden 4 Mark. Eine Leiter zum 
sicheren Aufstieg, ein Führer zu großen geschäftlichen Erfolgen 
ist Grimshaws „System und Organisation‘ — nicht nur für die 
leitenden Männer in Handel und Industrie, auch für jeden ge- 
weckten Angestellten. 


Handbuch der Reklame. Von Friesenhahn-Schwering II. Aufl. 
mit 5 farb. Einschaltbildern, 41 Abbildg. und zahlreichen Satz- 
beispielen. Preis in Leinen gebunden 4 M. Friesenhahn-Schwe- 
rings Buch bebandelt das gesamte Gebiet der modernen Vertriebs- 
förderung und das fortgeschrittene Ankündigungswesen in Wort 
und Bild — das letztere ist nicht das unwichtigste — nament- 
lich enthält es wertvolle Ausführungen über die Kunst des rich- 
tigen Inserierens, die Rentabilität der Anzeigen, die direkte Ver- 
triebspropaganda usw. 


Ein Karte „England und die Nordsee“, bei Brockhaus in 
Leipzig erscheinend, ist in mehreren Farben ausgeführt; sie kostet 
nur 50 Pf., hat den großen Maßstab von 1:2500000 und um- 
faßt auch Paris, Dänemark, einschließlich Kopenhagen, und die 
angrenzenden Teile von Norwegen und Schweden; Nebenkarten: 
London, die Themsemündung und die Straße von Dover, Ports- 
mouth, Southampton, sowie Pläne von Dover, Calais und Plymouth. 
Diese Karte ist so sorgfältig ausgearbeitet, daß alle etwa gegen 
England gerichteten kriegerischen Operationen genau verfolgt 
werden können. 


Der Luftkrieg. Um Klarheit in die feindlichen Luftflotten- 
streitkräfte zu bringen und um uns über Stärke und Bauart der 
feindlichen Luftflugzeuge aufzuklären, ist der 2. Jahrgang des 
Taschenbuches der Luftflotten von Rasch und Horme! 
gerade zur rechten Zeit erschienen. Wir finden darin alle Flug- 
typen von sämtlichen kriegführenden Staaten, sowie auch der 
neutralen. Auch die deutschen Luftschiffe durften im Bild ge- 
bracht werden; sonst mußte, was Deutschland und Österreich 
betrifft, den Anordnungen der Militärbehörden entsprechend 
Zurückhaltung walten. Das Buch ist für den deutschen Offizier 
wie für die Sicherheitsbehörden und Luftflottenfreunde im all- 
gemeinen von unschätzbarem Werte, da alle Luftschiffe der Welt 
im Bild genau dargestellt sind, und ihre Leistungsfähigkeit 
erläutert wird. Vermittelst des Buches lassen sich fast alle Luft- 
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Mletallgzuss 


in jeder Legierung, roh und brarbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., Düsseldorf 88. 
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schiffe und Flugzeuge erkennen. Auch die neuesten Motore sind | _ ~- Prazisions- 
io anschaulichen Abbildungen zur Aufnahme gekommen, so daß | b 

das Buch, das soeben erschienen ist (J. F. Lehmann’s Verlag, Relss- 
Miinchen, Preis 4 Mark), weitesten Kreisen des Heeres, der Ver- 

waltung. und des deutschen Volkes wichtige Dienste leisten wird. 7e e 
Auch für die heranwachsende Jugend, die dem Flugsport so us 


großes Interesse entgegenbringt, dürfte das Buch willkommen sein. —— 
“ Techni l | Clemang Riefler 
„Joly“ Technisches Auskunftsbuch 1915. Eine alphabetische Nesselwang u. München 
Zusammenstellung des Wissenswerten aus Theorie und Praxis auı d 





dem Gebiete des Ingenieur- und Bauwesens unter besonderer 
Berücksichtigung der neuesten Errungenschaften, Preise und Be- 
zugsquellen, von Hubert Joly. 22. Jahrgang. Preis 8 Mark. 
Verlag K. F. Koehler, Leipzig. Das vortreffliche Nachschlage- a Sen e ee 
buch fiir Ingenieure, Techniker, Fabrikanten usw. ist in neuer IR mit dem Namen Rlefler 
Auflage erschienen, welche wiederum um vieles ergänzt worden BEES 

ist. Die große Sorgfalt, welche der Verfasser darauf verwendet, 
alles Wesentliche kurz und nach dem praktischen Wert zu be- 


zeichnen, hat das Buch zu einem wertvollen Lexikon gemacht, Schmiedeöfen 


welches ebenso im Büro wie auf der Baustelle gute Dienste 


Grand Prix: a SE, 


Lüttich, Brtiasel. durin. 





Die Zirkel der echten 








leistet für Schmiedestücke jeder Art 
| — insbesondere 
Fortuna-Wochenkalender für das Jahr 1915. Die Fortuna- Massenartike! 


Werke, Spezialmaschinenfabrik G. m. b. H., Cannstatt-Stuttgart, hat 
ihren beliebten Wochenkalender wieder zum Versand gebracht. 
Fiir die einzelnen Wochentage sind perforierte Streifen angebracht; 
durch tägliches Abtrennen eines Streifens erzielt man dauernde 
Übersicht einer vollen Woche. Da auch ausgiehiger Raum für 
Notizen vorbanden ist, so stellt der Kalender eine vorzügliche 
Gedächtnishilfe dar. 


für Schmiedepressen u. Schmiede- 
hämmer u. e, W. 


Der Deutsche Korrespondent. Lehr- und Nachschlagebuch 
für den kaufmännischen Briefverkehr, zum Selbstunterricht und 
zum Gebrauch an Handels- und Gewerbeschulen, bearbeitet von 
T. Spöhrer, Handelsschuldirektor, 8°, VIII und 216 Seiten mit 
einem Anhang von 20 Seiten. In Leinen gebunden 2.50 Mark. 
Mit der Beigabe „Wie bewerbe ich mich? Ratschläge für 
Stellungsuchende“, 3 Mark. 





Friedrich Krupp, der Gründer der Gußstahlfabrik in eA — 
Briefen und Urkunden. Herausgegeben im Auftrage der Firma ese Öfen können in beliebiger 


Länge und mit einer Breite des 
Fried. Krupp, A.-G., von Wilhelm Berdrow. 335 Seiten. | | Feuerraumes von 250—600 mm ge- 


è e liefert werden. 
Verlag von G. D. Baedeker, Essen-Ruhr. Preis geb. in Ganz- Vorzügl.bewährt! Zahir.Referenzen! 
leinen M. 5.—. Das vorliegende Werk darf als eine dankens- Druckschriften kostenfrei! 


werte Ergänzung zu der großen, anläßlich der Hundertjahrfeier | | Werner@&eub, G.m.b.H. 
der Firma Krupp veröffentlichten Jubiläumsschrift betrachtet | | Maschinenfabrik und Eisengiesserei 
werden. Es gibt seinem Hauptinhalte nach eine Biographie des, Kölin- — — 
weiteren Kreisen immer noch recht wenig bekannten, Gründers 

der Gußstahlfabrik in Briefen und zwar größtenteils in Geschäfts- 
briefen von seiner eigenen Hand und der Hand seiner Freunde. | Te 
„Anspruchslose, ja ziemlich nüchterne Zeugnisse seiner Zeit, der Achtloch- und 
es an Auf- und Anregungen aller Art wahrscheinlich nicht Zehnloch-Sehranbenschlüssel 
fehlte — so nennt der Herausgeber diese Zeitdokumente — die 3 ke 
aber doch in ihrer Gesamtheit das Bild jener Jahre um manchen » Radikal 
kleinen Zug bereichern.“ Es ist nicht nur das mit den Welt- 
ereignissen seiner Zeit auf mancherlei Weise verflochtene Lebens- 
werk Friedrich Krupps und sein eigenes, tragisch durchwebtes 
Geschick, was in diesen Briefen an uns vorüber zieht, es ist die | 
ganze Zeit selbst, die Umwälzung aller politischen und wirtschaft- | VERE een E Ss We 
lichen Verhältnisse in den Rheinlanden durch Napoleons Gewalt- Hemmschube für Anschluss- 
politik, was schlicht und nüchtern, wie es sich in den Augen | gleise, Bahnen ete 
der Zeitgenossen spiegelte, aus diesen Blättern spricht, und so | 

ist das Buch Friedrich Krupps gleichzeitig ein Buch seiner Zeit, | 
der großen Zeit vor 100 Jahren geworden 



















Ölrciniger für Maschinen- 
und Cylinderöl, ete. - 


| Ölspar- und Abfiillapparate. 
Die mechanischen Stellwerke der Eisenbahnen von 
S. Scheibner, Kgl. Oberbaurat a. D. in Berlin. Dritter Band: | 
Die im Freien befindlichen Bauteile der Stellwerk- Heinrich Bons, Düsseldorf 6 
anlagen. Mit 67 Abbildungen. (Sammlung Göschen Nr. 747.) Abt. Apparatebananstalt 
G. J. Göschen’sche Verlagshandlung G. m.b.H. in Berlin und Leipzig. 
Preis in Leinwand gebunden 90 Pf. Mit dem soeben erschienenen | 
III. Bande „Die im Freien befindlichen Bauteile der Stellwerk- Wen d el 
anlagen“ ist die Bearbeitung der mechanischen Stellwerke N pppen 
der Eisenbahnen nunmehr zu Ende geführt. Das vorliegende | | N% Podest- | 
Bändchen zeigt, daß es möglich geworden ist, den reichhaltigen Stoff | "A 2 N of 
in 5 Abteilungen: die bauliche Anordnung der Leitungen | Sex: Bee 
nebst Zubehör, Riegel, Weichenspitzenverschlüsse, 


Wiederverkäufer erhalten hohen Rabatt 
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[i fabriziert solid u. billig 
Einzelsicherungen und Signale in gedrängter Form zu Ed ` ohwab. Hall 
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Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 


Spezlal-Fabrik für 
—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. 





SICHERSTE, BEQUEMSTE, BILLIGSTE, 3 
WIDERSTANDSFÄHIGSTE DICHTUNG 3 


i rir DAMPF. WASSER, GAS erc.} 


Seit Jahrzehnten für alle Zwecke für ale Spannungen a 
für alle Temperaturen mit deisplellosem Erfolg verwundet. 
Nur echt mit obiger Schurzmorne, 

2 gy deziehen von technischen Handiungen oder im falle direh» von 
A MANGANESIT-WERKE.G.M,B.H.., HAMBURG. KAISERGALERIE. 





: Norweger,25Jahre (6 jéhr.Praxis, : 
: Absolv. Techn. Mitiweida) sucht : 
: Stellung als Ingenieur, Betriebs- : 
: Assistent, Maschinen-Zeichner : 
: oder Schlosser-Meister. Beste į 
: Zeugnisse! Mäßige Ansprüche! : 
: Gefl. Offerten erbeten unter B. 537 : 
: andie Expedition dieser Zeitschrift. : 


Telegt Adr: Weltreiss. 
= Kalslog gratis 











Eisen und Stahl wird in wenigen . 
Minuten nach neuem Verfahren | 


tiefschwarz, blau und braun 


mit Brüniersalz „Adler“ brüniert. 
Probefärbung gratis. 


Hugo D iener, Leipzig-Eu. 


Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions = Teilen, Baumaschinen, 

Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn= und 
Transportgeräten, liefert 

Ingenieurbüro L. Clausen / Lübeck. 
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Elektrische Schwingungen von Dr. Hermann Rohmann, | 
Privatdozent an der Universität Straßburg i. E. 2 Bändchen, Mit | 
124 Abbildungen. (Sammlung Göschen Nr. 751/52.) G. J. Göschen’sche | 
Verlagshandlung G. m. b. H. in Berlin und Leipzig. Jeder Band 
in Leinwand gebunden 90 Pf. Die beiden Bändchen der Samm- 
lung Göschen über „Elektrische Schwingungen“ sollen eine kurze 
Einführung in das Gebiet geben, das neben seiner wissenschaft- | 
lichen auch eine stetig zunehmende technische Bedeutung, nament- 
lich durch die Funkentelegraphie, erlangt hat. | 


Die Kostenberechnung im Ingenieurbau. Von Prof. E. Kuhl- 
mann und Dr.-Ing. H, Nitzsche in Frankfurt a. M. Mit 5 Tafeln. 


(Sammlung Göschen Nr. 750.) G. J. Göschen’sche Verlagshandlung 


G. m. b. H. in Berlin und Leipzig. Preis in Leinwand gebunden 
90 Pf. Die Verfasser haben sich bemüht, das wichtigste aus der 
Menge des Stoffs herauszuschälen und es in eine Form zu kleiden, 
die als Grundlage für selbständige Weiterarbeit zweckdienlich er- 
scheint. Die Beispiele sind einfacher Art; sie sollen Form und 
Inhalt der zu einem Voranschlage gehörigen Stücke möglichst 
klar erkennen lassen und dazu ist das einfache Beispiel geeigneter 
als das kompliziertere. 


&; Kalender für Gesundheitstechniker 1915. Verlag R. Olden- 
bourg, Berlin-München. Preis M. 3.50. 


f Die Fabrikation der Lacke, Firnisse, Buchdrucker-Firnisse 
und des Siegellackes. Handbuch für Praktiker. Leichtfaßlich 
geschildert von Erwin Andres, Lack- und Firnis- Fabrikant. 
Mit 38 Abbildungen. Sechste, vermehrte u. neubearbeitete Auflage. 
19 Bg. 8°. Geh. M. 3.—, geb. M.3.80. A. Hartleben’s Verlag in Wien 
u. Leipzig. Chemisch-technische Bibliothek. Bd. 9, 6. Aufl. Die Beliebt- 
heit des Buches in Fachkreisen, die es binnen verhältnismäßig kurzer 
Zeit sechs Auflagen erleben ließ, hängt einerseits mit der leicht- 
faßlichen Darstellung des Stoffes, anderseits mit der großen Anzahl der 
bewährten und erprobten Vorschriften zusammen, die es enthält. 





Beide Momente wurden auch bei der Neubearbeitung berück- | 


sichtigt. Es muß betont werden, daß auch die neu hinzugekommenen 
Abschnitte sich der gleichen gemeinverständlichen Art der Dar- 
stellung erfreuen und daß auch die neu hinzugekommenen Vor- 
schriften Beifall finden werden. 


Die Tonöfenfabrikation. Herstellung und Bau der Kachel- 
Ofen. Von C. G. Müller. Mit 28 Abbildungen. 17 Bg. 8°. 
Geh. M. 4.—, geb. M. 4.80. A. Hartleben’s Verlag in Wien u. 
Leipzig. Chemisch-technische Bibliothek. Bd. 353. Der Zweck 
dieser Arbeit ist, einen Überblick über die Herstellung der ver- | 
schiedenen Arten von Kachelöfen zu geben. Es wird in dem vor- 
liegenden praktischen Werke über alles Wissenswerte bei der 
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Herstellung von Kachelöfen Aufschluß gegeben, und zwar von der 


einfachen Zubereitung der Tone und deren Verarbeitung ange- 


fangen bis zur Herstellung der Beguß-, Vorformmassen und Gla- | 
suren, ferner von sämtlichen Arbeitstechniken und schließlich von 
der Ofenaufstellung und richtigen Beheizung. Ferner erhalten die 
verschiedenen Brennofensysteme und Feuerungsmethoden eingehende 
Besprechung, das Einlegen und Brennen der Ware, sowie vor- 
kommende Febler, deren Verhütung und Abhilfe, sorgfältige Er- 
wähnung. 





| 
Lüdicke, Mechanische Technologie, 2. Aufl. II. (Sammlung 
Göschen Nr. 341.) G. J. Göschen’sche Verlagshandlung G. m. b. H. 


| in Berlin und Leipzig. Preis 90 Pf. 


Die Kriegsgesetze des bürgerlichen Rechts für Laien und 
Juristen. Bearbeitet von Justizrat Ernst Licht, Rechtsanwalt 
in Köln. VI und 71 Seiten. Broschiert M. 1.—. (Verlag von 
W. Kohlhammer, Stuttgart.) 





Notizen. 


England im Wettbewerb mit den Leipziger Messen. 
Aufforderung der „Times“ an die englischen Industriellen und Kauf. 
leute, Messen nach dem Leipziger Vorbild in London einzuführen, 


hat bei den Webstoffherstellern. in Yorksbire lebhaften Widerhall ` 
Die Handelskammer von Bradford ist dem Plan näher ` 


gefunden. 
getreten und läßt durch ihre Vertreter erklären, daß die gesamten 
Zweige des englischen Textilgewerbes sich an einer Londoner 
Messe beteiligen würden. Der Erfolg sei nicht zweifelhaft, da 
London als Mittelpunkt der Welt alle Käufer von Neuheiten in 
Web- und ähnlichen Waren anziehen werde. 
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Dampfverlust 
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| Fabrik 


Vetronit le, E 


Wir liefern alle einschlägigen 
Chemikalien für die Härtung von 
Stahl, als Spezialität insbesondere 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Elite 
| Vetronit-Einsatzhärtepulver Extra 
| Vetronit-Einsatzhärtepulver Prima 
| Vetronit-Aufstreuhärtepulver 
Vetronit-Klebepulver 
Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 
Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 


Eigenes im In- und Auslande 
patentiertes neues Einsatz- 
Härteverfahren. 


Gebrüder Schubert, 
Chem. Fabrik / Berlin NW. 5. 


Sete 


aus S Eegen Werksstgsiahl una Paurikates: in boer? Form und Größe unter Garantie der Güte 


pikessel- u. Gasometer- 
Fabuk A.- G., vorm. A. Wilke & Co. 
Braunschweig 


Gasometerfa brik 
Braunschweig, Bahnhofstr. 





Vie 
a = 














| Gegründet 1896 
| Aktienkapital: Mark 1600000 
| | Abteilung Maschinenfabrik : 
| Blechrichtmaschinen. 
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Ernst Ullmann & Co. 
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Präzisions - Ausführung. 
Körper aus einem Stück. 


Stärkste Bauart. 
Sofortige Lieferung. 


Referenzen größter Werke 
Deutschlands. 










Zentrisch und exzentrisch 
spannendes Euco-Drehbankfutter. 
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M. Kramer, 


| Armaturenfabrik, 


~ Leipzig EL 


Nonnenstr. 25/28 


pflexions- 


Wasserstands- 


Schaugläser 


"| mitMetalldiohtung. 


Keine Stopfbüchsen, 

keine Gummiringe. 

Spielend leicht ein- 
zusetzen. 


Prospekt 0. Katalog 
gratis 


Von Gewerbe-Insp. 
wärmst. empfohlen. 


Drahtstift- 
Nieten- 
Schuhnägel- 
Stacheldraht- 
Splinten- 
Holzschrauben- 


und viele andere Maschinen 
für die Draht- u. Kleineisen- 
Industrie baut 


J. &. Kayser 
Nürnberg 


uUBUIUDSB 
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J. ©. SÖDING & HALBACH, Hagen i. Westf. Terra Cie 


Schnellarbeitsstahl Marke „Söding-Radikal“ :: 


Werkzeugstahl 


Auch während der 
Kriegszeit liefert 


Zahnräder 


aller Art und in allen Größen preiswert so- 
wie in der kürzesten Zeit die 


Zahnräderfabrik Bochum 
Alfons Jahnel 





Kriegsmaterial 


J.D.B. Idealguß, feinster Schmiedeeisenguß,. 
(Bruchfestigkeit 47—53 kg/qmm, Dehnung 17 —25°/,) 


Beschlagteile für Feldkiichen-Fahrgestelle, Train-Fahr- 
zeuge,Munitionswagen,Packwagen u. Proviantwagen, 
ferner 
Steigbügel, Speichenschuhe, Karabinerhakenteile 

und ähnliche Artikel für Heeresbedarf liefert 


J. D. Brackelsberg 


Milspe i. Westf. 















Gegr. 1863. Gegr. 1863. 


Hydraulifche Preffen, 
Preßpumpen 
und Akkumulatoren etc. 


Hydraulifche Spezialmafchinen 
für die verfchiedenften Induftriezweige 








G. D. Bracker Söhne + Hanau a. M. 
Mafchinenfabrik und Eifengießerei 













Fa MIM AANAND AONDOA DAADAA DAANEN N ULLI 
SE Elektrische 
— x PE 
Sg ) Flaschenzüge 
Et  Bremsmagnete 
| Schindlera. Cs 
Man verlange Prospekte. Lu ze rn 


Gegrindet 1874. 
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H Ihr Betrieb 


könnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht 
anordnen, dab das Kühlöl 
für Automaten und Revolver 
aus den Spänen durch den 
Polar-Ölseparator wieder- 
gewonnen und daß alle La- 
ger- und Zylinderöle sorgfäl- 
tig gesammelt und durch den 
 Zentrifugal- Olreiniger 
„Atom“ D. R. P. gereinigt 
und aufgefrisht werden. 


Verlangen Sie unsere 
Druckschrift 


Gebr. Steimel a . Hennef - Sieg. 


250 
Mafchinenfabrik und Eifengießerei 





mY 
Acmmu— 


Gefchobbearbeitung 


Hierzu empfehlen wir unseren 


Schnelldreh - Revolverstahl 
„Panzer- Spezial‘ 


in seiner besonderen Zusammensetzung zum Abdrehen 
und Ausbohren von Geschossen mit höchsten Festigkeiten 
glänzend bewährt 


Zahlreiche Referenzen von Geschossfabriken 
: Proben unverbindlich 


Rudolf Schmidt & Co., Düsseldorf C. 


Gu§stahlwerk 
SlTTTIIUTTITTIUTIITTIUUTTTTIUTIITTUTTIUUTTIIUTTTIUUIIUTTTIUTTUITIIDTIUIIG 


HN 


'Temperguss 





Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 
prompt 


Aug. Schröder, Silschede ı.w. 


Amt Wetter 79 
„ Gevelsberg 322 


FABRIK VON FEILEN 
"e, SAGEN 


G QUALITATS WERKZEUGEN 
„# FÜR HOLZ-U.METALL- BEARBEITUNG 


billig 


Gegr. 1885 Telefon: 


Ven? 


G.M.B.H. 


REMSCHEID- 
VIERINGHAUSEN 


GESENK:. 
SCHMIEDESTUCKE 


AUS STAHL u. EISEN, 
ROH u. FERTIG BEARBEITET 








BESSER DD D DD DD DD DO DDDDDDODODER 


H. Sartorius Nach. 


Dusseldorf 3. 


Niederlassung: Niederlassung : 


Leipzig 5. Saarbrücken 3. 


Werkzeugmaschinen. 
93 NnIZYIDAA 
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Luftkompressoren 
Speisepumpen 
Wasserpumpen 
Wasserreiniger 


A. L. G. Dehne A.-G. 


Maschinenfabrik 


Halle a. S. 


II 





A , A SX" 


N ` al d i | 
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5 Magelleger 


bewährt sich bestens bei 


| Kriegsfahrzengen 


zu Lande 
zu Wasser 3% 
in der Luft C 








amvot =| Sejle 


Spezialität: Transmissions- Seile 
aus Manila, Schleißhanf und Baumwolle 
mit Gelenkkupplung Original Engelmann. 











BE Über 75000 Stück geliefert! PE 
Ausgezeichnetste vieljährige Referenzen 


— — Vorteile == 
unseres Kupplungs- Seiles: 


Billigster Betrieb. 


Jede teure fachmännische Hülfe vollkommen überflüssig. 


Seil zur sofortigen Inbetriebnahme fertig, 
keinerlei Kosten für Auflegen; Spleißen u. Nachspleißen 
gibt es nicht. 


In wenigen Minuten während einer Betriebspause 
zu kürzen. 


Stets gleiche Spannung aller Seile. 


A. Engelmann & Co, 


Mechanische Seilfabrik 
Hannover. 


je 
N 
1 ! 


} 
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, Malick & Walkows 


BERLIN $0., Admiralstr. 16 
Werkzeugmaschinenfahrik 


— ˖ — — — — — — — — — — — —“ 













Spezialität: 
Fräsmaschinen 
Schnellbohrmaschinen 
Stoßmaschinen 


Vertikale 
Stoßmaschine 


mit seitlich verstellbarem | 
Stösselschlitten und 
Momentausschaltung. | 


e, Maschine wird auch mit selbsttätiger Längs- und Querbewegung gebaut aut | 


D.R.G. M. 








Rohrbiegmaschine „Herkules“ 


D. R. G. M. 
biegt Rohre von ?/s bis 3“ 
kalt und ohne Füllung! 


Enorme Ersparnis an 


Zeit und Arbeitskraft! 


Feinste Zeugnisse! 


Prospekte in Deutsch, Engl. 
Französisch oder Spanisch 
zu Diensten. 


Alexander Sauer, Ruhrort 18. 











vorzüglich geeignet zum 


Lackieren und Dekorieren 


aller Art Gegenstände 


Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache 


lt Spez. Luftkompressoren 


S, bës, Af & Sos degt 77 bës 2 





— tee 


| ij 


Bac 
System Pfeiffer 


Ä \P | je 
VE SU, Bea (el 
| Barbarossawerke 


_ Kalserslaufern 








De Ie ar ee Fe 
Ritters Original automatischer Schmierapparat. 


Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Ölersparnisse. 
Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke. 
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2.9038 SEs: 
SE Fr 
ERTE ZP | 
SE 3355 A 
ER gy iiy È 
25333233 Go. | 
SERRA a8 
SEHE; Eingetr. 338 e, dëi 
welle Schutzmarke | 953.5 Wx 
SEI ae d 
88388°, E 
EVER One 


——  S§pezialpressen mit 1, 2, 8, 4, 6 und 
8 Stempeln, für Lokomotiven, Gross- 
gasmaschinen, Sauggasm otoren, Heiss- 

dampfmas en ete. 


W. Ritter, Maschinenfabrik Altona (Elbe) 4. :: Gegründet 1848. 





Ä | Motoren Kl 
. ee e I “qr 5 ME verbrauhen im Durch- er 
ür Dauerbetrie ie | 
wirtschaftlichsten | Hi 
Klein = Kraftmaschinen Wi Ce A | i IN Stunde. = 
Leistungen 4—18 Ps. fill) > UD Mäßige Anlagekosten. ME 


— iii ch WE TI a. .,.:. W 
Naphtalin- ME Ame oe T Naphtalin- 


EnormeErfparniffe 


erzielen Sie durch 


Kugellager 


anwendbar bei Malchınen aller Arf. 

Transmiffionen, Hebezeugen .Ventfilaforen, 
Pumpen, Fahrzeugen efc / 

Schweinfurfer Pracifions- Kugel-Lager Werke 


FıichtelsSachs Schweinfurt 


Höchffe Pracifion Groffe u älfeffe Kugellager-Spezialfabrik der Welf, 




























Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 


Metall- und 













Exzenterpressen als ausschliessliche | 
Blechbearbeitungs- Tafelscheren own MHiltmann & Lorenz 
Maschi | Automatische °* Dimensionen ` Aiktiengesellschaft 
l ast nen Fra ee in formvollendeter Aue in Sachsen. 
Kataloge, ochstanzen und erstklassiger 
Offerten und Ratschläge kostenfrei, Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 


Lufikomprefforen / Prefluft ~Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G@ A. Schütz a Mafchinenfabrik + Wurzen i. Sa. 


in Holz und Metall Werkstätten für Modellbau 
Modell für a sr — Erfinder, — 
— Reklame, sowie Masscharlikel F r tz Isselmann, Göln y Steinweg 36 


Ro kaufen metallhaltige Rückstände, chemische Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 
——— — Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
9 
















' Telegr.: Roesberg, ———————-— Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. ~-----_-~ 









lieferbar Pr&zisionsfabrikat, 


Schmiedeeiserne, blank gedrehte Stellringe, "Hs 
Bohrung: ` ` 25 30 35 40 45 50 55 60 mm 


m.Vierkantschraube 33 42 53 64 75 94 121 143 Pfg. p. St. 
m. Schlitzschraube 28 33 38 44 54 72 86 110 , „ , 


erste Sorte schwere, letzte Sorte leichtere Ausführung. 
Von 100 Stück aufwärts Rabatt! — Andere Ringe auf Anfrage. 


=) Carl Böhme, Stellringwerk, Zittau 12. (Sa.) 


A 

















VI 


Ernst HeubachsCo. 


6. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen 


Verkaufs-Bureau: Düsseldorf —— 
liefern als Spezialität: 
Bohr- und Aufreibemaschinen 











SI’ Tischbohrmaschinen 
Gi Säulenbohrmaschinen 
vs  Handschleifmaschinen 
Gei Drehbankschleifapparate 





S Werkzeugschleifmaschinen 
Spiralbohrerschleifmaschinen 

Elektromagnetische Aufspannfutter 

für allerhöchste Leistungen in hervorragender Ausführung 






Großes Lager 


Verlangen Sie Preislisten :: 
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" Solideste ° 
„ Ausführung. 
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PILLS YZ 
I MASSELO EZ 
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BERLIN-SACHSISCHE rees 
8.4. EISENGIESSEREI SCHLOTTWITZSEZIRKORESEN 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 


Vollständige 
Formsand- Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


—  Formsand-Desintegratoren 
“~~ Kollerginge = Koksbrecher = Kugelmühlen 

















Zahlreiche — Referenzen 






Hochleistungs- -Sägemaschinen 


modernster 
Konstruktion 


Händel & Reibisch . 


Maschinenfabrik 


Dresden-U. 28 





„Rapid“ 




















— 


Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige 


Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 
den betr. Firmen direkt aufgegrbenen An- 
zeigen auch geeignete Gesuche aus aus- 
ländischen und deutschen Faohzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässigung von 
3 Mark gegen Einsendung des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheins. 


Offerten muss das Porto für Weiter- 
beförderung beracelegt werden. 


5034. Wir suchen einige flotte 
Konstrukteure u. Zeichner 
mit Praxis im Apparate- oder 
Feinmaschinenbau zum sofort. 
Eintritt. Bewerbungen mit 
Angabe der bisherigen Tätig- 
keit und der Gehaltsansprüche 
sind unter Beifügung von Zeug- 
nisabschriften einzusenden. 


5035. Als Assistent des Be- 
triebsleiters suchen wir so- 
fort einen Diplom - Ingenieur, 
der über mehrjährige Betriebs- 
praxis verfügt. Gute Auf- 
fussungsgabe, Arbeitsfreudig- 
keit und Anpassungsvermögen 
Bedingung. Zeugnisabschriften, 
Lebenslaufangaben und Ge- 
haltsforderung erbeten. 


5036. Für die Instandhaltung 
unserer elektrischen Anlagen, 
insbesondere Drehstrom - Mo- 
toren und Beleuchtung, suchen 
wir einen erfahrenen, militär- 
freien Elektriker für dauernde 
Beschäftigung. 


5037. Techniker der Maschinen- 
und Kleineisenbranche, mit 
prima Zeugnissen, sofort ge- 
sucht. 


5038. Betriebs-Ingenieur zur 
Überwachung der Kraftma- 
schinen (Dampf und Elektrizi- 
tät), der Licht und Trans- 
missionsanlagen und allgem. 
Betriebsanlagen gesucht. An- 
gebote mit Zeugnisabschriften 
und Angabe der Gehalts- 
ansprüche erbeten. | 


5039. Tüchtiger Techniker, 
welcher besonders in land- 
wirtschaftlichen Maschinen und 
Geräten eingearbeitet ist und 
mit der Kundschaft. gut um- 
zugehen versteht, wird zum 
sofortigen Eintritt gesucht. 
Offerten mit Gehaltsangabe und 
Zeugnisabschriften erbeten. 


Stellengesuche. 


892. Norweger, 25 Jahre (6 jähr. 
Praxis, Absolv. Techn. Mitt- 
weida) sucht Stellung als In- 
enieur, Betriebs-Assistent, 
aschinen - Zeichner oder 
Schlosser - Meister. Beste 

. Zeugnisse! Mäßige Ansprüche! 


— — — 





Maschinen- und Automobil- Spedition vier Mligen 


von allen deutschen Stationen nach allen Ländern — Verzollung, Lagerung, 
Assekuranz — Auszahlung und Inkassi — Feinste Referenzen! — Prompte Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin vw o Köthenerstr. 38 





Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 


Leipzig, Talstrasse 15. 
Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 2. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 


Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. S 
Bedingungen: i Metal SC au C € 


Die Auskunftserteilung erfolgt, wo ee sich nur um die Nachweisung von 





//// besser und dauerhafter wie 7/// 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 


Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 9 Gummischlau che 
| Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind für jeden Zweck seit Jahren bewährt /// Leicht biegsam, 
% Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die S auch bei den höchsten Beanspruchungen 


Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. . 
Erzeugnisse meiner Abteilung Chemische Fabrik: 


Kühlfeit, besser und in der Verwendung billiger 
wie Bohröl, Rüböl usw. / Säurefreies Lötwasser 


5093. Es wird leistungsf. Lieferant 
Fragen. ges. fir 400 Blatt Negativ- 
5 Blaupausen 520 x 36 


an] | und 200 Blatt Negativ-Blau- 3 Metallreinigungs- uud Entfettungsmittel „Megol“ 


Firmen event. die Fa lU pausen 600440 mm. Die 


Pausen sollen zu Offertzwecken % Metallschlauchfabrik „ELBEZET“ 


dienen. Angabe des Preises, 





ch v 2 der Forte G e 
BER ponen, * — der kürzesten Lieferzeit sowie $ Louis Blumer, Zwickau i. Sa. 
Papierproben erwiinscht. e 
5075. Wer kann die Firma (Thüringen.) 
nambaft machen, welche die | 5994. Leistungsfähige Fabri- 
„Berens-Pumpe‘“ baut? kanten von techn. Artikeln wie 


es H 
l Dichtungsplatten, Packungen, Rauchgasprüfer - Pintsch - 
5079. Gibt es Tressierma-| Gummiringen etc. sowie von 
schinen für Haartressen, Haar- | allen für Textilbedarf nötigen 
zöpfe, Perrücken etc. und wer! Artikel, welche an Wieder- 


| 
| liefert dieselben ? verkäufer liefern, werden um 
| 


besorgt selbsttätig, 
beständig und 
registrierend die 
Feuerungskontrolle 
der Dampfkessel- 
Anlagen. 


(Dänemark.) Adressenangabe gebeten. 
(Sachsen, Voigtland.) 


5080. Wer kann den Fabri- 5095. Wer ist der Lieferant von 
kanten ; der Delta-Pumpe|  gcheer’s Patent- - Abdampf- 
nennen entöler u. Ölrückgewinner ? 


5092. Wer liefert Abdampf- en) 
entöler ? Hat vielleicht einer | 5096. Zur möglichst sofortigen 
der Leger Erfahrungen ge-| Lieferung werden zu kaufen 
macht mit einem Ölabscheider, | gesucht etwa 10 große Dreh- 
der zeitweise unter Spannung | bänke von 
1/, Atm., zeitweise unter Va-| 1) 200—250 mm Spitzenhöhe, 


Patente inallen Kulturstaaten 


Ausführliche Prospekte, 
Beschreibungen sowieRe- 
ferencenlisten versenden 





cuum arbeitet? Da der in Be- 50—80 mm Stufenschei- f Wunsch 

tracht kommende Apparat ziem- benbreite SD SEN 

lich große Abmessungen hat 600 mm Drehlinge | 8 s 
(Anschluß 450 mm), werden mindestens): Julius Pintsch 
bei nicht richtigem Funktio-| 2) 300 mm Spitzenhöhe 

nieren Betriebsstérungen be- 80 mm Stufenschei- Aktiengesellschaft 
fürchtet und um dem vorzu- benbreite Zweigniederlassung 
beugen, soll nur ein Apparat 600 mm Drebliinge 

eingebaut werden, der -als (mindestens). frankfurta. mM., 
erstklassig empfohlen werden | Es kommen auch gebrauchte Ma- 

kann ? (Holland.) }schinen in Betracht. 










— Dam Om? 
Re und ——— 


ylinder 


aller Art. D ht ~ | fiir alle Zwecke fabriziert 
* der Maschinen ohne ge Demonte, r d 861 b und liefert billigst! 
Kolben, Holbenringe. 


A. W. Kaniss, Wurzen i. Sa. 


Preisliste Nr. Ae frei! 


H.Tschentschel, Ingenleur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 
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Werkzeug- 
Maschinen- 
Fabrik 





















BOPP & REUTHER 


Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik 


MANNHEIM -WALDHOF 













~~ Wasser- 
2 beschaffung 


durch Tiefbohrungen 
Rohrbrunnen 


eigenen Systems 


Mehr als 4500 Anl. ausgeführt 
40 jährige Erfahrungen 


















` ` Lith h.Anstalt : 
Bogdan GiS@VIUS, wmästeindrackere, BertinW.57, 
Architektur, Kartographie und Ingenieurwesen, 
Vergrösserungen. Verkleinerungen. Kolorieranstalt. 


meet? GISALDRUCK 1 


Begründet 1875. 
DRUCKVERFAHREN Schönste und billigste Vervielfältigung 
TAN. 


sohwarzer Strichzeichnungen. 
A LITH. ANSTALT hy 


Ersatz für Lichtpause, Autographie und Photolithographie. 
8 BERLIN. Samtl. lithograph. Techniken in höchster Vollkommenheit. 
JE ECH 


At Beschreibung u. Probedrucke kostenlos. S0 







































HEINRICH 


LANZ 


MANNHEIM 





behebt man am 


durch 
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Raiche Hilfe — Dopp 
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Fehlende oder nicht ausreichende 


BETRIEBSKRAFT 


schnellsten una zweckmäßigsten 


LANZLOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000PS. 


J. Gast 


Lichtenberg-Berlin 
Spezialität: 
Revolver-Bänke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 


Präzisions - Schnell- 
Drehbänke 





am 





—— 





III] 

l | 

| | d gescheuert, sauberste Ausführung, 
II) in allen Größen und Fassons, 
` mit Milimeter- Gewinde für Be 


d aus la schmiedbarem GuB, blank 
IN 
A l 
| 

| u. S-Schrauben und Whitworth- 
N gewinde, sowie ohne Gewinde. 
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Riemenverbinder 


| HARRIS S PATENT 


— ——————— 
Du Bachmanns 
C} = ch : \ 
CS JAS ENGLAND 


Lager, selbst größere Posten, sehr vorteilhafte Preise. 
anfragen bitte das benötigte Quantum anzugeben 


C. Grossmann, Eisen- u, Stahlwerk, Act.-Ges, 
Abt. Kleineisenwaren-Fabrik. Wald, Rhld. No.8. 
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G d u h- Ema jede H a rte * warst 


Oefen 


für Kohlen- Oel- und Gas-Heizung 
Mehrere D. R.G. M. 


M Die billigsten im Betriebe 
x Verlangen Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog von 


A H. Kurz & Co. Erste Ehlinger Glahofen-industrie Eblingen a.N. 
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Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 7/8 (25. Februar 1915). 


Der Elektrolyseur, ein Apparat zur Gewinnung von — 
und Sauerstoff. (Mit Abbildungen, Fig. 63 bis 65) 37 


Turbinenbremsungen. Von Dipl.-Ing. O. Bauer in Neustadi. (Mit 
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Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 4 (25. Februar 1915). 


Neues aus dem Friismaschinenbau. (Schluss.) V. Langfräs- 
maschine mit Kopiereinrichtung. Von Dipl.-Ing. W. Vor- 
werck in Magdeburg. (Mit EEN auf Tafel IV und 


Text-Abbildungen, Fig. 48 u. 49) . . 21 
Neues von der elektrischen transportablen Bohrmaschine. Von 
Ingenieur K. Ratschke in Berlin. . . 23 


Sicherheitsvorrichtung gegen PETERS Elurlicken von 





Maschinen. Von Oberingenieur Winkelmann, Ratibor. (Mit 

Abbildungen, Fig. 50 bis 55). . . . SDR AE Oe aa ee 
Eine interessante Härtemaschine. Von G. ‘Himei in Zittau. KS? 

Abbildungen, Fig. 56 u. 57) . . . . 26 
Teile von Zinkornamenten, poliert schwarz herzustellen und 

zu ätzen. Von J. Barfuß in Erfurt 27 
Notizen. (Eisenlacke; Beete beim Härten. Yon K. Mioksch 

in München) . . 28 

Notizen. 


(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Post. Der Postpaketverkehr nach Argentinien, Para- 
guay und Uruguay auf dem Wege über die Schweiz und 
Italien ist wieder aufgenommen worden. Nähere Auskunft er- 
teilen die Postanstalten. 


Die Briefzensur in den Niederlanden. Wiederholt ist über 
die Einmischung der englischen Zensur in die niederländisch- 
deutschen Korrespondenzen hingewiesen worden. Jetzt veröffent- 
licht die „Norddeutsche Allgemeine Ztg.“ eine Mitteilung der 
niederländischen Gesandtschaft, die im wesentlichen folgendes be- 
sagt: „Es sei hier festgestellt, daß die königliche Gesandtschaft 
von der niederländischen Regierung ermächtigt worden ist, in 
formellster Weise in Abrede zu stellen, daß eine offizielle oder 
stillschweigend zugelassene englische Zensur in dem nieder- 
ländischen Post- und Telegraphendienst besteht oder auch nur 
geduldet werden würde. Die Erklärung der Tatsachen ist ledig- 
lich zu suchen in irrtümlicher Versendung der betreffenden Briefe. 
Durch die Mobilmachung ist auch in Holland ein großer Teil 
der fabigsten Post- und Telegraphenbeamten zum Militär einge- 
zogen und durch ungeschulte Kräfte ersetzt worden. Da dieses 
teilweise ungeschulte Personal außerdem noch die durch den Krieg 
bedingten mehrfach wechselnden Versendungsrouten zu berück- 
sichtigen hatte, ist es erklärlich, daß sich bisweilen ein Brief in 
einen falschen Postsack verirrt hat und für Deutschland bestimmte 
Briefe nach England und für England bestimmte Briefe nach 
Deutschland gekommen sind. Dergleichen Irrtümer sind nicht 
nur in Holland vorgekommen, sondern es sind auch von den Post- 
verwaltungen anderer Staaten früher und besonders in der jetzigen 
Kriegszeit solche Fehler beim Sortieren der Briefe begangen 
worden. Von der Regierung im Haag sind in der Volksvertretung 
bezeichnende diesbezügliche Angaben gemacht worden. Es sind 
geeignete Maßnahmen ergriffen, um Wiederholungen solcher Fälle 
tunlichst vorzubeugen.* Die wichtigste Einzelheit dieser Mitteilung, 
deren absolute Loyalität niemand bezweifeln wird, liegt in der 
Erklärung, daß Wiederholungen solcher Fälle tunlichst vorgebeugt 
werden soll. 


Frankreichs Teilnahme an der Weltausstellung in San 
Francisco. Die französischen Kammern bewilligten zwei Millionen 
Franken, größtenteils für die französischen Pavillons, den Rest 
für den belgischen Pavillon. Frankreich wünscht nicht daß 
Belgien zurückstehe. 


Schuldenausgleich mit dem feindlichen Ausland. Neuer- 
dings sind in der Presse verschiedentlich Mitteilungen darüber ver- 
breitet worden, welche Erfolge die Bestrebungen auf Schulden- 
ausgleich mit dem feindlichen Ausland haben. Bekanntlich sind 
diese Bestrebungen durch die Chemnitzer Handelskammer, ferner 
durch namhafte wirtschaftliche Verbände, wie den Verband Säch- 
sischer Industrieller, mit allem Nachdruck vertreten worden. Nach 
den erwäbnten Pressemeldungen soll der Schuldenausgleich mit 
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ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierendg 


GEWINDE BOHRKOPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
nutzbringende Verwendung. — Für !/ 2 
Gewinde und für jedes Material ST AS 

Ausführliche Prospekte und Referenzlisten ee 

die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


OranienstraBe 126 


D. R.-G.-M. 468 003, schafft rationelle und sichere Hilfe, selbst bei 
verzweifelt ungünstigen Zugverhältnissen, und gestattet dabei be- 
deutende Ereparniiee an Heizmaterial ! 


Selbst klarste Staub- und Abfallkohle 
kann mit bestem Heizeffekt 
Verwendung finden. 


Für Lokomobilen und Preßöfen direkt 
unentbehrlich. 


Montage ohne jede Betriebsstörung. 


2 Jul. Kyber, Meerane-U. 


in Sachsen. 
















Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
Monopol gehämmert 


Kolbenring ex- oder konzentrisch 


in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin-Schöneberg, Bahnstrasse 21 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


Monopol 
Kölbenring 





Rieh. Herbig & Go. 


Gm.b.H 


Berlin 542 


Prinzenstrasse 94. 
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MNITZ 


Das neueste, prak- 
tischste Holz- 

a Werkzeugheft der 

Gegenwart zum 
Anschrauben. 






C. H. NENDEL, CHE 






Äußerst widerstandsfanig 
u. unverwüstlich — tadel- 
loser, fester Sitz — kein 
Loslösen. — Da nur ein- 


malige Anschaffung, be- 
deutende Ersparnis ihrer 


, E “6 m Betriebsunkosten! 


In das Heft ist eine sechskantige Stahimuwe: ougesetzt, welche mit durchgehendem 
konischen, scharfgeschnittenen Gewinde versehen ist. Das Heft wird nur an die weiche 
Angel, wie eine Mutter, angedreht und schneidet sich das sehr harte Stahlgewinde von 
selbst ein. Das Sechskant hat den Vorteil zum Anschrauben des Heftes einen Mutter- 
schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten, 


HOLA, — Cem 





Leistungsfähigste u. besteingerichtete 
Spezialfabrik für 


Präzisions- 
Metallkreissägen. 


In Ausführung gleihmäßig dik- und 

höchstpräzionshohl geschliffen in allen 

Zahnarten und Härtegraden für 
Stahl, Messing, Silber, Gold etc. 


Friedrich Schuler, 


Metallkreissägen ~ Fabrik, 
Mühlacker (Württemberg). 


Muster und Preisliste kostenfrei zu 
Diensten. 


Bis zu 75% Öl-Ersparnis 


erzielt man bei Verwendung unseres 


Gra hit-Schmierapparates 
III Rn EE Ehe UINIIUIHINIIIUININIUIUI 


Röper Q Co., G. m. b. H., Düsseldorf 













Präsident- 
Fräsmaschinen 


D: R. G, M. 

Kräftig und leistungsfähig 
3 Grössen, einfach und universal. 
No. 1. 650 mm x 200 mm Tischgrösse 
No. 2. 800 mm x 250 mm 
No. 3. 1200 mm x 300 mm e 


Prospekte gratis und franko. 


| Böttcher & Müller 


; Leipzig, Désener Weg 16 
Werkzeugmaschinenfabrik 


W. F. L. Beth, Lübeck 


Spezialfabrik fir 


industrielle Entstaubungs- u. Staubsammel-Anlagen 


„beth“-Filtern u. "Bot “.Exhaustoren, 
Trocken-Anlagen, Transport-Anlagen, 
Anlagen für künstlichen Zug. 


Letzte Auszeichnungen 
Malland-1906: 2 rang Medaillen. 
Budapest 1907 : goldene Staatsmedaille. 

Turin 1911: Grosser Preis. 
Dresden 1911: Goldene Medaille abgelehnt. 
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Gesenk- und Preßstücke 


Beste Kurze 


Arbeit Lieferzeit 
empfehlen — — 


Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 


Gesenkschmiederei und Hammerwerk. 
goooo0ooo0o0o0000000o0o000000000000000000000n"0n 


in jeder Form und Größe 


dem feindlichen Auslande angeblich sehr schwierig und deshalb 
die Durchführung kaum zu erwarten sein. Wie aus gutinformierter 
Quelle verlautbart, sind derartige Nachrichten durchaus irrig. Ob 
und wie der Ausgleich sich ermöglichen läßt, wird im Hinblick 
auf die Bedeutung der Sache für unser Wirtschaftsleben von den 
in Frage kommenden Stellen eingehend und sorgfältig erörtert. 
Weiteres ist zurzeit über die Angelegenheit nicht zu berichten. 


Beschlagnahme feindlicher Unternehmungen in Frankreich. 
Wie der „Temps“ meldet, hat der Justizminister dem Kammer- 
ausschuß zur Prüfung der Gesetzanträge betreffend die Handels- 
verbote mit Angehörigen Deutschlands und Österreich - Ungarns 
eine genaue Liste der bis zum 5. Januar 1915 in Frankreich 
vollzogenen Beschlagnahmungen übermittelt, Hiernach sind 4100 
kaufmännische, landwirtschaftliche und industrielle Unternehmungen 
sowie die Güter von 2187 deutschen und österreich - ungarischen 
Staatsangehörigen ohne kaufmännischen, landwirtschaftlichen oder 
industriellen Beruf, aber in Frankreich ansässigen, beschlagnahmt 
worden. Im Seinedepartement fanden hiervon 1142 bezw. 449 
Beschlagnahmungen statt. 

Der Kammerausschuß für Zivil- und Strafrechts-Gesetzgebung 
hat einen Gesetzantrag angenommen, nach dem zu einer Gefängnis- 
strafe von 1 bis 5 Jahren und einer Geldbuße von 500— 2000 Fr. 
oder zu einer der beiden Strafen und dem Verlust der bürger- 
lichen Ebrenrechte auf 10 Jahre verurteilt wird, wer direkt oder 
durch einen Mittelmann mit einem Untertanen der feindlichen 
Staaten oder einer dort ansässigen Person Handel treibt, ein Ab- 
kommen schließt oder zu schließen versucht. Der Budgetausschuss 
der Kammer nahm einen Gesetzentwurf des Finanzministers be- 
treffend die Erhöhung des Ausgabebetrages der Staatsschatzscheine 
und Ausgabe kurzfristiger Obligationen an. 


Deutschlands wirtschaftliche Kraft. Anknüpfend an den 
bekannten Ausspruch des Reichsbankpräsidenten Dr. Havenstein 
und unter Betonüng der darin kundgegebenen Gewißheit (daß wir 
auch wirtschaftlich durchhalten werden) teilt der Vorsitzende der 
Veranlagungskommission in Düsseldorf mit, es sei für die finan- 
zielle Kriegsbereitschaft Deutschlands bezeichnend, daß beispiels- 
weise im Stadtkreise Düsseldorf an Staats- und Gemeindesteuern in 
der Zeit vom 1. April 1914 bis zum 31. Dezember 1914 trotz 
des Krieges rund 21,4 Millionen Mark (gegen 21,1 Millionen Mark 
in der gleichen Zeit des Vorjahres 1913) eingegangen waren. Das 
sind noch rund 300000 M. mehr als im Vorjahre, obwohl den 
Kriegsteilnehmern, die mit weniger als 3000 M. Einkommen ver- 
anlagt waren, seit dem Kriegsausbruch die gesamten Steuern ge- 
stundet worden sind und auch sonst mit der Einziehung der 
Steuern von der Stadt ohne besondere Härte vorgegangen worden 
wäre. Hieraus ergibt sich, daß bisher nur ein ganz geringer Teil 
der veranlagten Steuern nicht zur Kasse gelangt ist. Sogar in 
der Zeit vom 1. September bis 31. Dezember 1914, also in der 
Zeit, die bereits ganz unter dem Zeichen des Krieges stand, sind 
noch rund 20000 M. mehr eingezahlt worden, als in der gleichen 
Zeit des Vorjahres. Wenn auch die Ergebnisse an Orten, die 
mehr unter den wirtschaftlichen Folgen des Krieges zu leiden 
hatten, ungünstigere sein mögen, so beweisen doch die genannten 
Zahlen, daß Deutschland über starke Barmittel verfügt. Die eigent- 
liche innere Finanzkraft des Deutschen Reiches wird sich dem 
Ausland aber erst offenbaren, wenn die auf Grund der Wehr- 
beitragsveranlagung ausgearbeitete Reichsstatistik vorliegt, die zum 
ersten Male über das Nationalvermögen des deutschen Volkes 
Auskunft gibt. 


Forderungen an ostpreußische Schuldner. Der preußische 
Minister des Innern hat dem Deutschen Handelstag mitgeteilt, 
„daß die zeitige Unmöglichkeit, in Ostpreußen ausstehende Forde- 
rungen beizutreiben, die Gläubiger nicht berechtigt, diese Forde- 
rungen als Kriegsschäden anzumelden. Der endgüldige Ersatz, 
der den Bewohnern Ostpreußens durch den Krieg entstandenen 
Sachschäden kann erst nach erfolgtem Friedensschluß auf Grund 
eines gemäß $ 33 des Kriegsleistungsgesetzes vom 13. Juli 1873 
zu erlassenden Reichsgesetzes erfolgen. Es muß den Gläubigern 
überlassen werden, alsdann die ihnen zustehenden Ansprüche gegen 
ihre Schuldner geltend zu machen. 


Unglücksfälle durch Benzin im Jahre 1914. Eine Zusammen- 
stellung von Unglücksfällen durch Benzin innerhalb des Jahres 
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KesselsteinVerhütungs Mittel 


Einfachstes u. billigstes Verfahren. 
Universal- Praparat 
fiir jedes Speisewasser 
ob hart. skein- oder kalkhaltic 


Stirn- Schnecken- u. 
Schraubenräder, Zahnstangen 
Präcis - Schnell - Billig 






Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N.17, Kaiserstr. 8 n. 


W. Köllmann son ` Hydraulische Presse 
Langenberg : CS ULLAL Lc ccc 


: horizontaler Konstruktion, samt Pumpwerk, zum Warmpressen von : 
: Messingstangen geeignet, neu oder gebraucht, jedoch gut erhalten, : 
: für ca. 800000 kg Druck, sofort zu kaufen gesucht. Angebote mit : 
: Preisangabe und Beschreibung etc. unter „Metallwerk 892“ an die : 
: Expedition dieser Zeitschrift erbeten. * 
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1914 hat die Chemische Fabrik Griesheim-Elektron in Frankfurt 
a. Main ausgearbeitet. Die innerhalb der 12 Monate des Jahres 
1914 vorgekonmenen Unfälle verteilen sich wie folgt: 
a) Chemische Waschanstalten, Färbereien etc. 
6 Explosionsfälle, wobei 4 Personen schwer verletzt wurden: 
b) Drogengeschäfte, Apotheken etc.: 
11 Explosionsfälle, wobei 3 Personen schwer verletzt 


Schmahl’s 
wurden, 1 Person starb; 


Werkzeugmaschinen c) Benzin in verschiedenen technischen Betrieben und auf dem 
Hamburg lu —— 





verletzten und 76 Todesfällen ; 
d) Benzin in Abwässerkanälen: 
3 Unglücksfälle mit 2 schweren Verletzungen; 
| e) Benzin zu Motorbetriebszwecken: 





leicht, 55 Personen schwer und 27 Personen starben ; 
f) Benzin zu Beleuchtungszwecken : 10 Brandfälle mit 4 schweren 
Verwundungen, einem Leichtverletzten und einem Todesfall ; 

g) Benzin im Handgebrauch des Publikums: 


— 
= Rich.Riedel 
==) Machinenbau 


LEIPZIGR. # 


= Senefelderstr4. i! | 





schwer verletzt wurden und 10 Personen starben. 
Infolge der narkotischen Wirkung der Benzindimpfe beim 


Automatische denen 3 Personen vorübergehend betäubt wurden, während bei 
Albrecht-Bohrfutter 5 Personen die Wiederbelebungsversuche ohne Erfolg waren. 
Die Zusammenstellung ergibt: 


Seit 6 Jahren 246 Unglücksfälle und hierbei 


erprobt. 154 schwere Verletzungen, 
Man erreicht 76 leichte Verletzungen und 
db ated 120 Todesfälle. 
SIOSHRBON: Diese Zahlen sprechen für sich selbst! Sie lehren uns wieder, 
ne mit welch großer Vorsicht Benzin zu behandeln ist und welch 
— ernste Gefahren eine Nichtbeachtung der gegebenen Vorsichts- 


Maßregeln in sich schließt. — Wiederum ist die Zunahme der 
durch den Gebrauch von Taschen-Feuerzeugen verursachten Un- 
glücksfälle unter g) bemerkenswert, auch haben sich die Explosions- 

4 fälle unter e) — Motorbetrieb — fast verdoppelt. Die Chemische 
Josef Albrecht, Esslingen a.N.Wirtt] | Fabrik Griesheim - Elektron spricht die Ansicht aus, daß für die 
Spezialfabrik für autom. Bohrfutter| | Verkäufer des Benzins eine gewisse Verpflichtung bestehe, auf 
die feuergefährlichen und explosiven Eigenschaften des Benzins 
hinzuweisen, die immer noch nicht genügend bekannt zu sein 


f scheinen, selbst nicht in den Kreisen, die täglich mit dem Stoff 
E ' zu arbeiten haben. Es gibt nicht feuergefährliche und nicht ex- 
TANGANESI | plosive Ersatzstoffe fiir Benzin, die sich fiir die meisten Zwecke, 


bei denen es sich nicht gerade um Beleuchtung und Motorzwecke 
handelt, sehr wohl verwenden lassen. 


Ein Probever- 
such wird Sie 
überzeugen! 
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Literatur. 


Die Baumwollspinnerei von Wm. Scott Taggart M. J. Mech. E. 
Nach d. engl. Orig. übersetzt und erweitert von Wilhelm Bauer, 
Straßburg. Bd. 1. Berechnungen. Mit 124 Textabbildungen 





Selt Jahrzehnten für alle Zwecke ,fūr alle Spannungen u, 

für alle Temperaturen mit beisplellosem Ertoig verwendet. 
` Mur echt mit obiger Schut:marra 

Gr keiigben von technlschen Nandiungen oder im falle direh, won 

MANGANESIT-WERKE,G.M.d.H.. HAMBURG. KAISERGALERIE. 






62 Unglücksfälle mit 56 Schwerverletzten, 27 Leicht- | 


42 Unglücksfälle. wobei 7 Personen leicht, 30 Personen 


Einatmen kamen im gleichen Zeitraum 8 Unglücksfälle vor, bei | 








) 





104 Explosionsfälle, verwundet wurden dabei 38 Personen | 


| 








Qualitats- 
Temper: 
juss 


Gevelsberger 
Stahlwerk 


Heinr. Dieckerhoff 


Gevelsberg-Haufe 
Westfalen. 





Schmiedeöfen 


für Schmicdestücke jeder Art 
insbesondere 


Massenartikel 


für Schmiedepressen u. Schmiede- 
hämmer u. s. W. . 


Diese Öfen können in beliebiger 
Länge und mit einer Breite des 
Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 
Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen! 
Druckschriften kostenfrei! 


Werner Geub, G.m.b.H. 
Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


Köln- Ehrenfeld 12 
Fabrik gegründet 1842 








und 11 Leistungstafeln. Druck und Verlag von R. Oldenbourg. 
München und Berlin 1914. M. 10.—. 


Im vorliegenden ersten Band dieses groß angelegten Werkes 
über die Baumwollspinnerei finden sich die theoretischen Berech- 
nungen, teils in allgemeinen Formeln, teils in praktischer Durch- 
rechnung von Beispielen an den Maschinen einer großen Anzahl 


von Fabriken; zahlreiche Getriebeskizzen begleiten den Text. 
(serade diese Skizzen aber bieten, nach Ansicht des U., dem in der 


Praxis stehenden Fachmann ein wertvolles Material für seine 
eigenen Berechnungen, da sie ihm die genauen Getriebe der ge- 
bräuchlichen englischen, deutschen und Schweizer Maschinen geben. 
Dabeı wurden die Zeichnungen des Originalwerkes zum großen Teil 
der heute üblichen Zeichnungsmanier entsprechend umgearbeitet, 
wodurch viele von ihnen sogar zu direkten Zeichnungsunterlagen 
alias Vorlagen geworden sind. Des weiteren ist dem Anfänger das 
Einarbeiten i in das Werk auch noch dadurch erleichtert, daß in den 
Abschnitt I eine Einführung in die wichtigsten Rechnungsarten, 
natürlich nur soweit solche in den anschließenden Abschnitten 
gebraucht werden, eingeschaltet ist. 

Nicht zu verachten ist schließlich auch die Tatsache, daß 
neben den deutschen, fast stets auch die entsprechende englische 
Sachbezeichnung gegeben ist. Dadurch erhält das Buch auch für 
solche Wert, die nach England gehen möchten, um dort die Spinnerei 
zu studieren. W. Wilcke. 


Luegers Lexikon der gesamten Technik und ihrer Hilfswissen- 
schaften. Zweite, vollständig neu bearbeitete Auflage. Ergän- 
zungs-Band. (Stuttgart, Deutsche Verlags-Anstalt.) In Halb- 
franz gebunden M. 30.—. 


Zu dem altbekannten, in der deutschen technischen Literatur 
unerreicht dastehenden Werk ist soeben ein Ergänzungsband er- 
schienen. Seit Abschluß der letzten Auflage ist wenig mehr als ein 
halbes Jahrzehnt verflossen, trotzdem war die jetzt erschienene 
Ergänzung des Werkes eine unabweisbare Notwendigkeit. Die 
schnell und rastlos vorwärts schreitende Technik hat in der Zwischen- 
zeit so zahlreiche und wichtige Neuerungen und Fortschritte ge- 
zeitigt — es sei nur auf das Luftfahrtwesen, Verkehrswesen, den 
Motorenbau, die chemische Industrie hingewiesen —, daß ent- 
weder ‚eine neue Auflage oder eine erschöpfende Ergänzung der 
letzten Auflage nicht länger hinausgeschoben werden durfte, sollte 
sich das Luegersche Lexikon seinen alten Ruf bewahren. Man hat 


MOTORE cen rer gees 
R. Riedel, Leipzig-R., 


Maschinenbau- und 
Reparatur -Anstalt. 


“Moderne Transmissionen. 


Gelochte Blech ear arana in anonmotanen 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 





Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Überaahme sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 


Schmiedesiserne Fenster! 





Fensterwerk' 
H Zimmermann, Bautzen. 


| Modell-Lack, 


vollkommen schweißfrei, dünnflüssig, 

nicht hart absetz., gut deckend, billig, 

von staatl. Behörden n. ersten Welt- 
firmen Deutschlands anerkannt. 


Huge Lenssen, Lackfabrik. Zeitz. 





OTOREN 


gebraucht, fiir Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 


wie neu vorgerichtct, unter 
Garantie stets am Lager. 


Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


Josefstraße 14. 


























S Größere Maschinenfabrik für allgemeinen Maschinenbau 
z und Gasapparate in der Nähe von Berlin sucht für ihr Be- 
SS triebsbüro zum Eintritt spätestens am 1. April 1915 einen 


tüchtigen Ingenieur 


S der mehrjährig praktisch gearbeitet und ein Technikum 
: mit Erfolg absolviert hat. Ferner einen 





tücht.Techniker od. Zeichner 


gelernter Schlosser, der im Anschluss an seine praktische 
Tätigkeit eine technische Schule besuchte. Bewerbungen 


unter B. 538 an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 


I tetas AAA = 


S mit Lebenslauf, Gehaltsansprüchen und Zeugnisabschriften 











Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl 
„Erco-Spezial“ 


WII 
Vorzüglich bewährter Schruppstahl für härteste Granaten 


ROPER @ Co., G. m. b. H., DUSSELDORF 


Man verlange unsere neueste Stahlpreisliste 









! Schutzhauben 


zum dauernden Arbeiten am 
Sandstrahlgebläse, sowie 


Lungenschützer una 
Schutzbrillen bewährt. 
Systeme, die Schutzbrillen auch 
mit blauem Glas zura Arbeiten 
an autogenen Schweißanlagen 


liefert als langjähr, Spezialität: 


C. B. König, Altona (Elbe) 


Internat. Hygiene-Ausstellung Dresden 1911: Goldene Medaille! 
Lehrzwecke liefert schnell und 


Holz-Modelle #3: 
Dölitzscher & Kunte e ec v. 


sich für die Ergänzung entschieden, ohne Zweifel wohl in erster 
Linie im Interesse der Besitzer der 2. Auflage, welche nunmehr in 
der Lage sind, sich für einen verhältnismäßig geringen Preis die 
Kenntnis aller inzwischen gemachten Fortschritte, Neuerungen 
und Erfahrungen zu verschaffen. Dieser Ergänzungsband ist ein 
hochinteressantes Spiegelbild der großartigen Entwicklung der 
Technik und ihrer Hilfswissenschafter in der jüngsten Zeit. 
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Die angewandte Chemie in der Luftfahrt. Von Dr. G&za Auster- 
weil, Levallois bei [Paris. Mit 92 Abbildungen. Druck und 
Verlag von R. Oldenbourg. München und Berlin 1914. M. 6.— 


Der vorliegende XVI. Band der Neumannschen Hand- 
und Lehrbücher des Gesamtgebietes Luftfahrzeugbau und -Führung 
behandelt das Eingreifen der Chemie in die Eroberung der Luft. 
Es zerfällt naturgemäß in die beiden Hauptteile Aeronautik und 
Aviatik. Der erste Abschnitt beginnt mit der geschichtlichen Ent- 
wicklung der Ballonhüllen-Baustoffe und der Schilderung der älte- 
sten Methoden der Wasserstoff-Fabrikation. Daran anschließend 
werden die modernen Wasserstoffanlagen ohne Wasser und das 
Helium als Ballonfüllgas behandelt. 

Das ganze zwischen diesen Grenzen liegende Material verteilt 
sich naturgemäß auf eine große Anzahl Unterabschnitte, aus denen 
man nurleider keinen herausheben kann, da dafür hier nicht der Raum 
zur Verfügung steht. Man lese das Buch und urteile selbst. Für 
den Fachkundigen, sowohl als auch den Laien, der sich für dieses 
Thema interessiert, bietet es eine Unmenge des Beachtenswerten. 
Manches davon in ganz neuer Beleuchtung. 

Dasselbe gilt vom Inhalt des zweiten Hauptabschnittes Aviatik, 
auf dessen Schlußartikel „unsichtbare Flugzeuge“ die militärischen 
Leser ganz besonders aufmerksam gemacht seien. Die Mimikry 
spielt eben auch hier eine große Rolle! We. 
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Die Werkzeuge und Arbeitsverfahren der Pressen. Von Dr. techn. 
Max Kurrein, techn. Hochschule Berlin. Mit 683 Textfiguren 
und einer Tafel. Verlag von Julius Springer 1914. M. 20.—. 


Das vorliegende, 586 Seiten umfassende Werk stellt sich als 
völlige Neubearbeitung eines der Werkzeugtechnik gut bekannten 
Buches: der „Punches, dies and tools for manufacturing in presses“ 
von Joseph W. Woodworth dar. Ursprünglich als Übersetzung 
dieses Werkes gedacht, hat sich das vorliegende Buch infolge der 
gewaltigen Fortschritte auf dem Gebiet der Preß-Werkzeuge und 
— Arbeitsverfahren zu einem neuen Werk ausgewachsen, das eben — 
jene Werkzeuge und Arbeitsverfahren der Pressen auf neuer syste- 
matischer Grundlage zu behandeln versucht. Die neue Systematik 
verwendet für die Haupteinteilung die technologischen Vorgänge 
im verarbeiteten Material und für die Unterteilungen, die aus der 
Praxis heraus entstandenen konstruktiven Merkmale der Werk- 
zeuge. 

Naturgemäß sind und zwar wohl mit Rücksicht auf den ur- 
sprünglichen Zweck, im Buche auch die van Woodworth beschrie- 
benen amerikanischen Konstruktionen, soweit sie allgemeiner 
Beachtung wert erscheinen, zu finden. Sie sind aber, wieder 
soweit das anging, deutschen Konstruktionen gegenübergestellt; 
dadurch werden Vergleiche möglich und man hat Gelegenheit 
beide Arten gegen einander abzuwägen. 


Dem eigentlichen Text sind 33 Tabellen der Arbeitsgänge 
vorausgeschickt, davon fünf, allgemeine Herstellungsverfahren 
betreffende, drei, welche das Schmieden, ebensoviele die das Warm- 
pressen und eine die das Strecken und Prägen behandelt. Neun 
Tabellen betreffen das Ziehen, drei das Prägen, Einrollen, Drücken, 
fünf das Biegen und die letzten wieder das Einrollen. Mittels 
dieser Tabellen kann man sich schnell ein Urteil über die Zweck- 
mäßigkeit eines gewählten Arbeitsverfahrens verschaffen, der aber, 
der sich erst über das betr. Arbeitsverfahren unterrichten will 
wird daraus schnell sehen, welches dessen Grenzen sind. —. 

Es soll nicht übergangen werden, daß der Verfasser mehrfach 
Bezeichnungen für die einzelnen Arbeitsvorgänge bzw. Werkzeuge 
gewählt hat, die dem alten Praktiker unverständlich sind, dem 
Unterzeichneten erscheint das aber sehr erklärlich, da in der 
Praxis ein und derselbe Vorgang oft mit ganz verschiedenen Namen 
belegt ist und es schwer ist festzustellen, welcher davon als der 
bekannteste zu gelten hat. Da hilft oft am einfachsten die Wahl 
eines neuen Ausdruckes. 

Möge das Werk dieselbe Verbreitung finden wie das alte 
von Woodworth! Willi Wilcke. 


Die Steuerungen der Verbrennungskraftmaschinen. Von Dr. Ing. 
Julius Magg, Privatdozent in Graz. Mit 448 Textabbildungen. 
Berlin. Verlag von Julius Springer. 1914. M. 14.—. 


Das vorliegende, nebenbei bemerkt durch seine vorziiglichen 
Skizzen gleich von vornherein bestechende }Werk,! erscheint dem 
U. als eine vollständige Konstruktionslehre der Steuerungen 
für Verbrennungskraftmaschinen. Es dürfte in gleicher Weise für 
den Praktiker und den Studierenden zu verwenden sein. Für ersteren 
besonders auch deshalb, weil in dem Buche auch die für die Wirt- 
schaftlichkeit des Arbeitens der Maschine grundlegenden Ver- 


hältnisse, sowie deren Betriebsbedingungen, soweit beides auf die 


Ausgestaltung der Steuerung von Einfluß ist, in einer für den vor- 
liegenden Zweck passenden Weise besprochen werden. Dies ist in den 
ersten zwei Abschnitten des Buches geschehen. Ist darin erörtert, 
welchen Anforderungen die Steuerung einer Verbrennungskraft- 
maschine gerecht zu werden hat, so ist bei Besprechung der Einzel- 
teile und der Bauarten gezeigt, auf welchen Wegen eine Erfüllung 
dieser Anforderungen versucht und erreicht wurde. 


Wichtig ist weiter die Tatsache, daß die bildlich ‚dargestellten 
Neuerungen und Steuerungsteile nahezu alle in der Praxis bewährten 
Maschinentypen entnommen sind. Dadurch gewinnen die an Hand 
dieser Beispiele angestellten wissenschaftlichen Betrachtungen 
und auch die Rechnungen einen erhöhten Wert, denn sie ergeben 
stets praktisch brauchbare Resultate. Patentschriften sind hier 
also nicht als Unterlagen für die Abbildungen benutzt, sondern nur 
schon bewährtes, und das ist gut! 

Der gesamte Stoff ist in fünf Hauptabschnitte zerlegt, ın 
deren ersten die Grundlagen der Energieumsetzung und in deren 
zweiten die Anforderungen festgelegt werden, die an die Steuerun- 
gen der Verbrennungskraftmaschinen zu stellen sind, bzw. heute 
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gestellt werden. Der dritte Abschnitt umfaßt die Steuerungen der 
Verpuffungs-, der vierte die der Gleichdruckmaschinen, während im 
lezten die Umsteuerungen behandelt sind. Ein Anhang enthält die 
Öldrucksteuerungen und das Sachverzeichnis. 

Der U. kann nur wünschen, daß das Buch in die Hände des 
gesamten Nachwuchses unseres Verbrennungskraftmaschinenbaues 
kommt, aber auch dem auf diesem Gebiet geübten Konstrukteur 
möchte er dessen Studium empfehlen. F. Wilcke. 


Von einem eigenartigen Schutz- und Trutzbündnis zwischen 
Ameisen und Akazien berichtet der bekannte Ameisenforscher 
Prof. Dr. K. Escherich in den soeben erschienenen Lieferungen 
50 bıs 55 des naturwissenschaftlichen Prachtwerkes „Die Wunder 
der Natur‘ (Deutsches Verlagshaus Bong & Co., Berlin W 57, 
65 Lieferungen zu je 60 Pf.). Es handelt sich hierbei um gewisse 
Akazıen Südamerikas und Afrikas, die durch ihre stark vergrößerten 
Dornen besonders auffallen, die sog. Büffelhorn- bzw. Flöten- 
akazien. Wenn der Wind über die Steppe dahinzieht, ertönen von 
diesen trockenen, hohlen, mit Löchern versehenen Kugeln (Gallen) 
eigentümliche, wenn auch schwache, sausende, an das Rauschen 
der Segel erinnernde Klänge, oder wie mit der Stärke des Windes 
zunehmende und verhallende Äolstöne, was zu dem Namen ,,Fléten- 
akazıen“ den Anlaß gegeben hat. Berührt man diese Gallen, so 
stürzen sofort in nervösem Eifer zahlreiche Ameisen heraus. Mit 
gerade nach oben gehobenem, immer hin und her wackelndem Leib, 
dessen Spitze ein Tröpfchen übelriechender, milchigweißer Flüssig- 
keit entquillt, verbreiten sie sich auf die Blätter und Zweige. Es 
ist zweifellos, daß hier ein Fall von einem Schutz- und Trutzbiindnis 
vorliegt, aus dem beide Teile Nutzen ziehen. Die Ameisen finden 
in den harten und hohlen Gallen den besten Schutz und die be- 
quemsten Wohnungen. Andererseits haben die auf der Steppe 
zerstreuten Akazien durch diese Armee von kampflustigen übel- 
riechenden Ameisen, die sich ständig auf ihnen befinden und beı 
der geringsten Berührung der Pflanzen massenweise aus den Gallen 
herausstürmen, den besten Schutz gegen Angriffe nicht nur von 
Tieren, sondern auch gegen blattfressende Insekten. Bei der ameri- 
kanischen Büffelhorn-Akazie richtet sich der Schutz hauptsächlich 
gegen die schlimmen Blattschneider-Ameisen, die eine besondere 
Vorliebe für die Akazıenblätter zu haben scheinen. 


Das neue Postscheckgesetz vom 26. März 1914 erschien soeben als 
Nr. 525 (20 Pf.) in der „Sammlung deutscher Reichsgesetze in 
Einzelabdrucken. Textausgabe mit Einleitung, Kernworten, 
Anmerkungen und alphabet. Sachregister“. Herausgegeben von 
Geh. Justizrat Dr. Karl Gareis, o. 6. Professor der Rechte 
an der Universität München. (Verlag von Emil Roth in Gießen.) 


Die wirtschaftlichen Organisationen. (Aus Natur und Geistes- 
welt.) Von E. Lederer. Verlag von B. G. Teubner in Leipzig. 
Geb. M. 1.25. 

Grundriß der mechanischen Technologie der Metalle. 
Theobald Demut. Zweite, verbesserte Auflage. 


bildungen im Text. Franz Deuticke. 
Geb. M. 3.—. 


Leitfaden fiir den Unterricht in Eisenkonstruktionen an Maschinen- 
bauschulen. Von Professor Dipl.-Ing. L. Geusen. Mit 173 
Textfiguren. Verlag von Julius Springer, Berlin. M. 2.—. 
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Wirtschaftliche Umschau. 


Was in Friedenszeiten nicht oder kaum möglich erschien, 
jetzt um Kriege scheint es sich zu vollziehen. Das Zusammen- 
sehörigkeitsgefühl aller Parteien, Stände und Schichten ebnet 
auch die schwierigen Wege für die Verbandsfragen in der deutschen 
Eisenindustrie. In Stabeisen, Röhren, Blechen und Drähten, 
diesen Produkten, deren Marktverhältnisse in den letzten Zeiten 
besonders ungünstige waren, sind Preisvereinbarungen teilweise 
bereits getroffen, teilweise dem Abschluß nahe. Diese 


Zusammenschlußbewegungen 


geben dem gesamten deutschen Eisenmarkte einen festen Grund- 
ton, was besonders gegenüber den beschränkten Ausfuhrmöglich- 
keiten von nicht genügend zu schätzender Wirkung ist. Die Aus- 
fuhr, die vorher etwa ein Viertel unserer gesamten Eisenerzeugnis 
ausmachte, stockt jetzt fast ganz, auch die nach den neutralen 
Ländern ist nur gering. Die wenn auch nicht bedeutende Nach- 
frage vom Auslande kann in vielen Fällen nicht erfüllt werden, 
eınmal wegen der Verkehrsstörungen, dann aber auch, um jede 
Gefahr einer Begünstigung der feindlichen Länder durch Zuführung 
von Material irgend welcher Art auf dem Umwege über das neutrale 
Ausland zu verhüten. 

Die starke Aushebung der Arbeiter zu den Fahnen hat aber 
andererseits die Produktionsfähigkeit unserer Werke stark be- 
schränkt, so daß die Ausfälle des Auslandsgeschäfts dadurch wieder 
anfgehoben und Belastungen der Eisenindustrie vermieden sind. 
Man kann vielmehr eine Entlastung in diesen Erzeugnissen be- 
obachten, die vorwiegend dem verstärkten Bedürfnisse der Heeres- 
verwaltung zu verdanken ist, wodurch der Ausfall des Bedarfes 
an Friedensartikeln wett gemacht wird. 

Während die oberschlesische Eisenindustrie durch den 
Krieg sehr stark direkt in Mitleidenschaft gezogen und in seinen 
normalen Betriebsverhältnissen gestört ist, wobei besonders die 
häufigen und anhaltenden Verkehrsstockungen sehr schmerzliche 
Störungen hervorıufen, ist die Lage des westdeutschen Eisen- 
marktes durch wachsende Knappheit der Rohstoffe, steigende 
Selbstkosten und steigende Verkaufspreise der Fertigerzeugnisse 
gekennzeichnet. Der Knappheit an Erzen ist in erhöhtem Maße 
eine Knappheit in Roheisen gefolgt, die in gewissen Qualitätssorten 
so drückend geworden ist, daß der Roheisenverband den weiteren 
Verkauf für das laufende Vierteljahr ganz einstellen mußte. Die 
durch die steigenden Erzpreise erhöhten Selbstkosten der Hoch- 
ofenwerke dürften über kurz oder lang eine Erhöhung der Roh- 
eisenpreise herbeiführen, wie für Haematit bereits erfolgt ist. Auch 
die Preise auf dem Stabeisen- und Blechmarkt dürften wegen 
der geringen Bestände und der lebhaften Nachfrage vorläufig noch 
bei ihrer steigenden Tendenz beharren. 

Zu einem 

starken Zusammenhalten 


in der Industrie durch Rücksichtnahme des einen auf den andern 
und zu einer Pflege des inneren Marktes im Sinne der Bismarckschen 
Interessensolidarität zwischen Landwirtschaft und In- 
dustrie und zwischen den Ständen überhaupt mahnte auch der 
Abgeordnete Dr. Beumer auf der unlängst in Düsseldorf abge- 
haltenen Hauptversammlung des Vereins Deutscher Eisenhütten- 
leute in seinen Ausführungen über die wirtschaftlichen Verhältnisse 
unserer Industrie. Bei aller Anerkennung für den außerordentlich 
günstigen Stand unseres Geldmarktes und unserer Wirtschafts- 
betriebe gegenüber den feindlichen und selbst den neutralen Ländern 
müsse man sich vor einer Überschätzung der Lage unserer Industrie 
hüten, die sich zwar den durch den Krieg völlig veränderten Ver- 
hältnissen in geradezu wunderbarer Weise angepaßt, aber doch 
mit nicht zu unterschätzenden Schwierigkeiten zu rechnen habe. 
Arbeitslosigkeit sei mit ganz geringen Ausnahmen nirgends vor- 
handen. Auch Dr. Schroedter konnte auf dieser Versammlung 
die vorteilhafte Lage der deutschen Eisenindustrie gegenüber der 
der feindlichen Länder feststellen. Den größten und ent- 
scheidenden Teil der französischen Eisenindustrie und 
einen bedeutenden Teil der dortigen Kohlenindustrie 
und die gesamte belgische Eisen- und Kohlenindustrie 
hat Deutschland im Besitz und betreibt sie z. T. schon 
jetzt im Interesse der Heeresverwaltung. So haben nach 
neuesten Meldungen aus Brüssel in der letzten Woche mehrere 


große industrielle Werke, darunter das große Hütten- und Kohlen- 
werk Ougrée-Marihaye im Lütticher Bezirk, das gegen 10000 Ar- 
beiter beschäftigt, die Tätigkeit wieder aufgenommen, wodurch 
die Kohlenförderung wieder erheblich gehoben wird. Dem bereits 
erwähnten wachsenden Mangel an Rohstoffen wird durch diese 
Maßnahmen in anerkennenswerter Weise entgegengearbeitet. 
Deutschlands Roheisenerzeugung hat sich seit dem 
ersten Kriegsmonat, in dem sie von durchschnittlich über 11, Mil- 
lionen Tonnen in den Monaten vorher auf etwas über 1, Millionen 
Tonnen zurückgegangen war, ununterbrochen wieder gehoben 
und hat nach den soeben erschienenen Ermittlungen des Vereins 
Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller während des Monats 
Januar 1915 insgesamt 874133 t gegen 1566695 t im gleichen 
Monat des Vorjahres und gegen 854186 t im Dezember 1914 be- 
tragen. Die tägliche Erzeugung belief sich auf 28198 t gegen 
27554 t im Dezember und gegen 18925°t im August 1914. Die 
neuen Ziffern vergleichen sich mit denen früherer Jahre wie folgt: 


in 1000 To. 1907 1908 1909 1910 1911 1912 1913 1914 1915 
Januar 1062 1061 1021 1177 1320 1885 1611 1567 874 
Februar 978 994 949 1091 1179 1820 1494 146 — 
Marz 1099 1046 1078 1250 1822 1424 1629 1608 — 
April 1077 979 1047 1202 1285 1458 1589 1584 — 
Mai 1094 1010 1090 1261 1812 1492 1643 1607 — 
Juni 1044 956 1067 1219 1262 1454 1610 1531 — 
Juli 1128 1010 1091 1228 1290 1505 1647 1564 — 
August 1117 985 1100 1262 1284 1527 1689 587 — 
September 1091 929 1068 1282 1250 1519 1589 580 — 
Oktober 1188 941 1113 1291 1384 1634 1651 730 — 
November 1112 931 1119 1272 1818 1587 1587 789 — 
Dezember 1106 1016 1164 1307 1377 1566 1611 854 — 


Jahressumme 13046 11814 12918 14798 15557 17869 19309 14390 


Auf die einzelnen Sorten verteilte sich die Erzeugung wie folgt: 


V GieBerei- Bessemer- Thomas- Stahl- und Puddel- 
in Tonnen S . f 5 : A 
eisen eisen eisen Spiegeleisen eisen 

August 1914 98 401 28 126 349 886 100 805 14 907 
September 116 946 16 144 325 086 108 835 13 076 
Oktober | 142599 5891 438 607 113 781 28 944 
November 131941 7984 498 384 123 000 27 647 
Dezember 148 881 8778 542 808 128 317 25 097 
Januar 1915 172 038 11618 540 325 124 020 26 132 


Besonders auffällig ist die starke Zunahme in Gießereiroheisen 
auf fast das Doppelte, und doch kann die Erzeugung der Nachfrage 
nicht gerecht werden, die in dieser Sorte vor allem durch den 
außerordentlichen Bedarf für Gußgranaten veranlaßt wird. 

Der deutsche Maschinenbau, der für einen großen Teil 
seiner Erzeugnisse auf den Absatz auf dem Weltmarkt angewiesen 
ist, mußte natürlich durch den Krieg in besonders starkem Maße 
in Mitleidenschaft gezogen werden. Ein sehr starkes Nachlassen 
seines Auslandsversandes ist erklärlich, weil fast 50%, der Ausfuhr 
an deutschen Maschinen von den mit uns im Kriege befindlichen 
Ländern aufgenommen werden. Daß die deutsche Maschinen- 
industrie den plötzlich und in vielartigster Weise an sie herantre- 
tenden neuen Anforderungen der Heeresverwaltung auf Kriegs- 
lieferungen gewachsen war und es verstand, ihre Betriebe auf die 
neuen Erzeugnisse umzuorganisieren, hat ihr die Kraft und die 
Mittel gegeben, die Ausfälle in ihrem normalen Arbeitsprogramm 
zu ersetzen, hat aber auch den Beweis geliefert von ihrer erstaun- 
lichen Widerstandsfähigkeit und ihrem außerordentlich hohen 
Stande. So finden wir denn auch die Werke der Maschinenindustrie 
fast ohne Ausnahme, wo nicht durch ihre normalen Erzeugnisse, 
durch Kriegsmaterial so stark beschäftigt, daß trotz Krieg und 
allem auf einen verhältnismäßig günstigen Geschäftsgang gerechnet 
werden kann.. Vielfach sind in den ersten Kriegsmonaten Ver- 
kürzungen der Arbeitszeit vorgenommen worden, um Arbeiter- 
entlassungen zu vermeiden und weil wegen der plötzlichen Stok- 
kungen und ersten Ungewißheit viele Arbeiten unterbrochen 
wurden; bald jedoch, als in die geschäftlichen Abwicklungen wieder 
eine gewisse Stetigkeit einzudringen begann und der Ausfall an 
zweifelhaften und Auslandslieferungen durch Übernahme größerer 
und dauernder Aufträge von der Heeresverwaltung aufgewogen 
wurde, konnte die normale Arbeitszeit wieder aufgenommen 
werden. Viele Werke, die wegen ihrer Einrichtungen oder weil 
sie am besten sich auf die neuen Arbeiten umzubilden verstanden 


bzw. vermochten und mit besonders eiligen oder großen Aufträgen 
bedacht wurden, arbeiten gegenwärtig nach Ausfüllung der durch 
die Aushebung hervorgerufenen Lücken in der Belegschaft mit 
Überstunden und Nachtschicht. 

In einer Ende vorigen Monats in Berlin abgehaltenen Vor- 
standssitzung des Vereins Deutscher Werkzeugmaschinen- 
Fabriken gelangte u. a. die von einem Teil der Presse jüngst 
in Aufsehen erregender Weise behandelte Frage der 


Lieferung von Werkzeugmaschinen 


über Skandinavien nach dem feindlichen Auslande zur Ver- 
handlung. Danach sollten geradezu ungeheure Mengen von 
Waren von Deutschland nach Rußland und England über 
Dänemark und Schweden befördert worden und insbesondere 
eine zeitlang ganze Eisenbahnzüge von Drehbänken nach RuB- 
land gegangen sein. Nach einmütiger Überzeugung der aus 
allen Teilen Deutschlands zahlreich anwesenden Vorstandsmit- 
glieder sind an diesen Lieferungen an das feindliche Ausland 
— soweit solche tatsächlich in dem behaupteten Umfang statt- 
gefunden haben — die Deutschen Werkzeugmaschinen-Fabriken 
gänzlich unbeteiligt; die Lieferungen können nur von Zwischen- 
personen vorgenommen worden sein. In jedem Falle verurteilt 
aber der Vorstand des genannten Vereins aufs schärfste solchen 
wie jeden anderen Versand von Werkzeugmaschinen, die zur 
Herstellung von Kriegsbedarf des feindlichen Auslandes dienen 
können, als eine verwerfliche Handlungsweise und verwahrt den 
von ihm vertretenen bedeutenden Geschäftszweig des deutschen 
Werkzeugmaschinenbaus gegen den aus obigen Zeitungsdarstellungen 
etwa herzuleitenden Vorwurf einer unpatriotischen Gesinnung. 
Auch spritht er die bestimmte Erwartung aus, daß die geschilderten 
Vorgänge von zuständiger Seite einer gründlichen Nachprüfung 
unterzogen und klargestellt werden. 

Der Wiedererlaß des Ausfuhrverbots begründet sich auch 
nicht sowohl ın der Absicht, die Ausfuhr an sich zu verhindern, 
als vielmehr in dem berechtigten Bestreben, diese verwerflichen 
Mißbräuche zu verhüten und die Unzuträgliehkeiten zu beseitigen, 
die dadurch entstanden, daB durch die gebotenen Rücksichten 
auf die Landesverteidigung die Ausfuhr von Werkzeugmaschinen 
seitens der Heeresverwaltung öfters verhindert wurde, weil ihr 
keine sicheren Merkmale über die Zulässigkeit dieser Ausfuhr zu 
Gebote standen. Es kreuzten sich daher oft die Ansichten und 
Gutachten der verschiedenen Verwaltungsstellen über die Aus- 
fuhrfähigkeit von Maschinen, und es entstand eine völlige Un- 
sicherheit über das, was auszuführen erlaubt oder unzulässig sei. 
Die Aufrechterhaltung der Ausfuhr nach den neutralen und be- 
sonders nach den mit Deutschland verbündeten Ländern ist aber 
von größtem wirtschaftlichen Interesse, besonders da unter das 
Verbot auch Maschinen fallen, die mit Kriegsrüstungen nichts 
zu tun haben, und manche Maschinenarten, vor allem die schweren 
Maschinen, vor einer Verschlechterung der Aussichten stehen 

Nunmehr ist das Verfahren auf eine einheitliche Grundlage 
gestellt worden, indem in jedem Falle die Ausfuhr nur vermöge 
einer Ausfuhrerlaubnis, die lediglich von einer und derselben Stelle 
erteilt wird, gestattet ist. Es ist dies das Reichsamt des Innern 
dem als sachverständiger Beirat die Auskunftsstelle für Ausfuhr- 
bewilligungen für Maschinen dient, die von Dipl.-Ing. Fr. Frölich 
in Charlottenburg, Hardenbergstr. 3, geleitet wird. Es werden 
also nunmehr die Ausfuhrfragen in einheitlicher und Widersprüche 
ausschaltender Weise ‚gehandhabt werden, und es ist jedem Ma- 
schinenfabrikanten die Möglichkeit geboten, sich zweifelsfreie Ge- 
wißheit darüber zu verschaffen, ob er eine bestimmte Maschine 
ausführen kann oder nicht. Für die Erteilung der Ausfuhrbewilligung 
sind verbindliche Erklärungen über die einwandfreie Verwendung 
der Maschinen notwendig. Solche können von Zivilbehörden des 
Auslandes, z. B. von dem Bürgermeister oder von deutschen Kon- 
suln, erteilt werden. Für größere Aufträge ist die Genehmigung 
auf diplomatischem Wege, nämlich von dem ausländischen Be- 
steller durch seine Landesregierung bei der deutschen Reichs- 
regierung zu bewirken. Nähere Aufschlüsse darüber geben die 
weiter unten wiedergegebenen Grundsätze und Regeln, mit denen 
sich die zuständige Stelle einverstanden erklärt hat. 

Die deutschen Werkzeugmaschinenfabriken sind durchweg 
sehr stark beschäftigt. Besonders die Werke, die Maschinen für 
Geschoßbearbeitung herstellen, Sondermaschinen als auch solche 
allgemeiner Bauart, die dabei Verwendung finden, wie Drehbänke 


und Revolverbänke, können den Nachfragen nicht annähernd 
gerecht werden. Die Lager in diesen Maschinenarten sind lange 
zu oft erhöhten Preisen geräumt, und Lieferzeiten von 5 bis 6 Mo- 
naten für einfachere Maschinen sind nichts seltenes. Überall in 
der Werkzeugmaschinenindustrie wird mit fieberhafter Anstrengung 
gearbeitet, um den übrigen Werken die Arbeitsmaschinen an die 
Hand zu geben, mit denen sie den riesigen Bedarf an Kriegs- 
material decken sollen. In bewundernswerter Weise kämpft die 
deutsche Industrie auf ihrem Plane in dem Riesenkampfe mit und 
hilft durchhalten bis zu einem siegreichen Ende. 


Am 18. Februar 1915. E. 


Grundsätze und Regeln für die Behandlung der Aus- 
fuhranträge, betreffend Werkzeugmaschinen. 


Die Ausfuhr und Lieferung von Werkzeugmaschinen an das 
verbündete und neutrale Ausland kann gestattet werden nach 
verbindlicher Erklärung des Auftraggebers bzw. des die Maschine 
in Benutzung nehmenden Empfängers, daß die Maschine während 
des Krieges nur innerhalb des betreffenden Landes Verwendung 
findet und nicht zur Herstellung von Gegenständen für Kriegs- 
zwecke der Feinde benutzt wird. 

Zur Erfüllung dieser Bestimmung ist vorherige genaue Prüfung 
der Ankaufsbedingungen und des Verwendungszweckes der Maschine 
seitens der zuständigen Stelle nötig. 

Von den Gesuchen wegen Genehmigung der Ausfuhr in das 
vorbezeichnete Ausland sind diejenigen, die für unmittelbaren 
oder mittelbaren eigenen Regierungsbedarf des Bezugslandes 
bestimmte Maschinen betreffen, durch Vermittlung der auslän- 
dischen Regierungen auf diplomatischem Wege bei der deutschen 
Reichsregierung einzureichen. Gegebenenfalls kann die zuständige 
Behörde auch die in Absatz 1 bezeichneten Antragsteller auf den 
diplomatischen Weg verweisen. 

Anträge zur Ausfuhrbewilligung für Sendungen an die Privat- 
industrie des vorbezeichneten Auslandes sind unter Beifügung 
aller auf das Geschäft bezüglichen Schriften rechtzeitig an die 
Zentralstelle für Ausfuhrbewilligungen in Charlottenburg 2, Har- 
denbergstraße 3, Diplom-Ingenieur Fr. Frölich zu richten. Nach 
Prüfung aller Umstände gibt die Zentralstelle dem Reichsamt des 
Innern ihr Gutachten zur ressortmäßigen Erledigung weiter. 

Anträge auf Ausfuhr von Werkzeugmaschinen, die vor dem 
Erlaß des Ausfuhrverbots in Ablieferung begriffen oder vor diesem 
Zeitpunkt bei der Ausfuhr angehalten worden waren, sind gemäß 
den vorstehenden Ausführungen zu behandeln. 


Ein amerikanischer Gesetzantrag zur Einführung 
des metrischen Systems. 


In den Ver. Staaten hat ein neuer Feldzug eingesetzt, der 
die gesetzliche Einführung des metrischen Gewichts- und Maß- 
systems zum Ziel hat. Durch den Abgeordneten für Süddakota, 
Dillon, ist im Kongreß ein Antrag eingebracht worden, der für 
eine Übergangszeit bis Ende Juni 1920 die Anwendung des me- 
trischen Systems als zulässig, nach diesem Zeitpunkt jedoch als 


‘ alleingültig vorsieht und die Anwendung des alten (englischen) 


Systems mit Geldbuße und Gefängnis bestraft. Dieser Gesetz- 
vorschlag stellt eine Wiederaufnahme der Reformbewegung dar, 
die im Jahre 1902 von der Society for the Promotion of the Metric 
System in die Wege geleitet wurde, zu deren Mitgliedern eine An- 
zahl angesehener wissenschaftlicher Beamter der Regierung zählten, 
die späterhin das Bureau für Maße und Gewichte schufen. Soviel 
bekannt geworden, wird der Parlamentssekretär die Annahme 
des Antrags empfehlen und zwar mit Rücksicht darauf, daß sie 


' für die Ver. Staaten den Vorteil im Gefolge haben dürfte, die 


Ausdehnung ihres Außenhandels zu fördern. Was England anbe- 


‚langt, so besagt eine Kabelmeldung, daß infolge eines Parlaments- 


beschlusses Ärzte, Drogisten, chemische Fabriken usw. soeben 


das metrische System angenommen haben. Wie ‘sich die früheren 


Gegner der Southard-Vorlage vom Jahre 1902 zu der geplanten 


. Reform stellen, wird wahrscheinlich vor der Kommission für 


Münzen, Maße und Gewichte, die der genannte Abg. Dillon baldigst 
einberufen lassen will, zum Ausdruck kommen. Die Aussichten 
für diese immer wieder aufgeschobene Reform scheinen also nicht 
ungünstig zu sein und es wäre für die ganze Welt eine Befreiung 
von überflüssiger Bürde, wenn dieser von Amerika ausgehende 
Anstoß endlich zum Erfolg führen sollte. W. 








Dampfkessel-u.Gasometer- 


Fabrik A.- G., vorm. A. Wilke & Co., 
“eso Braunschweig (oz 


Beachien Sie die abgek. Adresse: Gasometerfabrik, Braunschweig, 
| Bahnhofstrasse 


Erste und älteste Spezialfabrik 


Abteilung Maschinenfabrik 


_ Blechrichtmaschinen. Blechbiegemaschinen. 
Blechkanten-Hobelmaschinen. 








Drahtstift- 
Nieten- 
| Schuhnägel- 


M. Kramer, 


Armaturenfabrik, 
Leipzig-PI. 
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Winkelaufspann- 
œ Apparat = 


zum Gebrauch auf Werkzeug- 
Maschinen liefert In10 Größen 


Maschinenfabrik 
G ustav Briickner, 





Ernst Ullmann &Co. 
Drehbankfetterfabrik © Gera-Reuss Lil 


Kueo- 
Kutter 


Präzisions - Ausführung, 
Körper aus einem Stück. 


Vetro H it wéien 


Wir liefern alle einschlägigen 
Chemikalien für die Härtung von 
Stahl, als Spezialität insbesondere 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Elite 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Extra 
Vetronit-Einsatzhartepulver Prima 
Vetronit-Aufstreuhärtepuiver 
Vetronit-Klebepulver 
Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 
Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 


Eigenes im In- und Auslande 
patentiertes neues Einsatz- 
Härteverfahren. 
Gebrüder Schubert, 
Chem. Fabrik / Berlin NW. 5. J 
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Stärkste Bauart. 
Sofortige Lieferung. 





Zentrisch und exzentrisch Referenzen größter Werke 
spannendes Euco-Drehbankfutter. Deutschlands. 
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J. ©. SODING & HALBACH, Hagen i. Westf. Workzeug-GuBstah- 


| Schucllarbeitsstah] Marke „Söding-Radikal“ :: Werkzeugstahl 
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Zentralheizungen 


Lüftungs- und Badeanlagen 


Gebrüder Weissbach, menue CHEMNITZ i. 8. 
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Luftkomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G. A. Schütz +» Mafchinenfabrik a Wurzen i. Sa. 


in Holz und Metall 
Modelle À i assen siss 
Lehranstalten, Museen, 


Schaufenster-Reklame, sowie Massenartikel 


Werkstätten für Modellbau 


Fritz Isselmann, Göln, Mauritius- 





Seet) Sejle 


Baumwoll- ma 
Draht- 
Spezialität: Transmissions- Seile 
aus Manila, Schleißhanf und Baumwolle 
mit Gelenkkupplung Original Engelmann. 






SE Über 75000 Stück geliefert! u 
Ausgezeichnetste vieljährige Referenzen 


Vorteile === 
unseres Kupplungs-= Seiles: 


Billigster Betrieb. 


Jede teure fachmännische Hilfe vollkommen überflüssig. 


Seil zur sofortigen Inbetriebnahme fertig, 
keinerlei Kosten für Auflegen; Spleißen u. Nachspleißen 
gibt es nicht. 


In wenigen Minuten während einer Betriebspause 
zu kürzen. 


Stets gleiche Spannung aller Seile. 


A. Engelmann & Co, 
. Mechanische Seilfabrik 
Hannover. 





H UI 






Bromberger Maschinenban-Anstaltı: 


Prinzenthal bei Bromberg 
E og Haschinontabrtk 


Transportanlagen wie Elevatoren, 
Transporteure, Transportschnecken, 
Förderrinnen, Hängebahnen, Fahr- 
stühle, Aufzüge, Entladevorrihtun- 
gen für Schiffe, Kohlenbeshickungs- 

vorrihtungen für Kesselhäuser. 
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Moderne Transmissionsanlagen 
Einrichtungen für Zucker- und chemische Fabriken 


Abteilung für Eisenkonstruktion und Blechschmiede 


Fördergerüste in Eisenkonstruktion, Gebäude in 
Eisenfahwerk, eiserne Dächer, Fördergefäße, Be- 
halter in Blehkonstruktion u. alle sonstigen Arbeiten. 


Entwürfe u. Übernahme von Gesamtanlagen jeder Art u. jeder Grösse. 
Ingenieurbesuc kostenlos. 


1V 








für alle Zwecke fabriziert 
und liefert billigst! 


Wurzen i. Sa. 


= Drahtseile 
== A. W. Kaniss, 


ErnstHeubachz£o. 


G. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen | 


Verkaufs-Bureau: Düsseldorf — 


liefern als Spezialität: 
Bohr- und Aufreibemaschinen 





Preisliste Nr. 45 a frei! 


I’ Tischbohrmaschinen 
oY  Säulenbohrmaschinen 
e ` Handschleifmaschinen 
Gei Drehbankschleifapparate 


LC Werkzeugschleifmaschinen 
Spiralbohrerschleifmaschinen 


Elektromagnetische Aufspannfutter 
für allerhöchste Leistungen in hervorragender Ausführung 
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Verlangen Sie Preislisten :: Großes Lager 
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BERLIN-SACHSISCHE MASCHINENFABRIK U. \ 
SOS. EISENGIESSEREI SCHLOTTWITZ CR DRESDEN 


GH Brinck&Hübner, Mannheim 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 


Vollständige 
Formsand-Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher == Kugelmühlen 






















Schutzhauben 


zum dauernden Arbeiten am 
Sandstrahlgebläse, sowie 


Lungenschützer una 
Schutzbrillen bewährt. 
Systeme, die Schutzbrillen auch 


mit blauem Glas zum Arbeiten 
an autogenen Schweißanlagen 


liefert als langjähr. Spezialität: 


©. B. König, Altona (Elbe) 


Internat. Hygiene-Ansstellung Dresden 1911: Goldene Medaille! 


ea 
E Rich Riedel 


Machinenbau 


LEIPZIGR. 







































Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 

den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus auns- 

tamdischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässignng von 
3 Mark gegen Einsendung des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutschetus, 
Offerten muss das Porto für Weiter- 


beförderung beioelegt werden. 


5030. Gesucht zu baldigem Ein- 
tritt 2 jüngere Maschinen- 
bautechniker zur Anfertigung 
der Detailzeichnungen, Rohr- 
leitungen, Armaturen usw. 
2 jüngere Schiffbautechniker 
zur Anfertigung der Werk- 
stattzeichnungen, Materialbe- 
stellung usw. 


5031. Wir suchen zum möglichst 
bald. Eintritt für unsere Abt. 
Verladevorrichtu ngen noch 
einen tüchtigen Konstrukteur 
mit guter theoretischer Aus- 
bildung und etwa 5 jähriger 
Büropraxis. Kenntnisse im 
Kranbau erforderlich. Schriftl. 
Angeb. m. genauem Lebensl., 
Zeugnis-Abschr, Gebhaltsan- 
sprüchen usw. erbeten. 


Stellengesuche. 


892. Norweger, 25 Jahre (6 jähr. 
Praxis, Absolv. Techn. Mitt- 
weida) sucht Stellung als In- 
genieur, Betriebs-Assistent, 
Maschinen - Zeichner oder 
Schlosser - Meister. Beste 
Zeugnisse! Mäßige Ansprüche! 





Der Inhaber des D.R.P. Nr. 243013 
betreffend: 

„Maschine zur 
Verarbeitung von Werkstücken 
aus biegsamen Material“ 
wünscht zwecks gewerbliher Ver- 
wertung seines Schutzrechtes mit 
Interessenten in Verbindung zu treten: 
Gefl. Angebote befördert: 

Carl T. Burchardt, Patentanwaltsbüro, 
Berlin, Königgrätzerstraße 95, 


d SICHERSTE, BEQUEMSTE, BILLIGSTE, 
WIDERSTANDSFANIGSTE DICHTUNG ; 


Selt Jabrzenaten für alle Zwecke, für elle Spannungen & 
für ale Temperaturen mit veispielosem Erfolg verwandst. 

Mur echt mit obiger ——— 
Cu betivhen von Im fahe firekr von 


technischen 
MANGANESIT-WERRE ASA. ELSE 
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Anfragen nach Bezusquellen 
eingegangen bel dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 


Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 2. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


* A v y 
Gett cg nn a nn en J 

Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebensc 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Groesieten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 

Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
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Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten sc? 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten rind ER 
20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die sa dain gella er 
Expedition die Weiterrendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen uew. SS 
Fragen. | über Flanschen, Muffenröhren, "ai | — | 
Formstücke usw.? RE GER Sr, > 
Firmen event; dio Uberlamung regel: 5087. Welches Lehrbuch für N Ee g bewährt sich bestens bei 
ai l d d rd AKIN 
praga, Mareli Original-Anfragen erfolgt | Selbstunterricht ist lge dei | Ariegelahrzeugen 
auf Wensch ae A kontenlos und pfeblen üb. Blechabwicklungen Ki 
lediglich gegen Ver ug der Porto- e = RE * 
spenen. für Kesselbau usw., ferner über Sach zu Lande $ 
Matbematik zum Selbstunter- RE RS | 
See? SE Geck zu Wasser E 
5075. Wer kann die Firma| richt: l USE ` E 
nambaft machen, welche die | 5088. Welche Firmen liefern SS In der Luft & e 
„Berens-Pumpe‘ baut? als Spezialität Handfräsma- ER | ; 


5079. Gibt es Tressierma- | schinen ? 
schinen für Haartressen, Haar- | 5089. Wo ist eine ausführliche 
zöpfe, Perrücken etc. und wer Beschreibung des Flottmann- 
liefert dieselben ? schen Förderriemen-Motors 


(Dänemark) | zu finden? DEUTSCHE WAFFEN 
5080. Wer kann den Fabri- 5090. Es werden für Ausführung MUNITIONJFABRIKEN 
kanten der Delta - Pumpe einiger größerer, jedoch drin- lin NW 32 Dorotheenstrasse 35 
nennen ? gende Aufträge, leistungsfähige 


5084. Welche Firmen befassen 
sich mit der Herstellung von 
Kartoffeltrocknungs - An- 
lagen sowie Kartoffel - Schal- | 





Firmen gesucht: 

1. Karussell-Drehbänke, ver- 
tikal und horizontal zum 
Bohren, für Schnellbetrieb, 








und -Schneidmaschinen ? | kleinerer Typ; 
(Österreich.) 2. Revolverköpfe zum Ein- 
5085. Welche Fabrik, die Teer- montieren auf Drebbiinke, SE 
destillationsanlagen baut, bat M. Ehrlich; Gebr. Heyne wu Offenbach ad. M. 
Interesse fär geeignete Ver-| 8. Freibsteh. Hochleistungs- Spezialfabrik für Schrauben und Faconteile 
tretung in der Schweiz? Säulenbohrmaschinen für ne eA EEN ae A sigs und‘ St 
= . in Eisen, Stahl und Messing nach eingesandten Mustern und Skizzen 
(Schweiz ) 35 mm-Lécher mit massivem 
5086. Wo sind Tabellen in Siiulengestell ; 


Taschenbuchformat zu fin-| 4. Leistungsfähige Schmiede- 
den von folgenden Artikeln: und Hammerwerke. 
Riemen, Draht- u. Hanfseile, 5091. Wer liefert Aussäge- 
Wellen, Stellringeete., Wärme- maschinen für Metalle für 
u. Dampftabellen, Normalien | Kraftbetrieb ? 
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Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 3/4 (28. Januar 1915). 


Schema einer Raffinerie für Pilé und Würfel-Zucker mit Ver, 
arbeitung der Nachprodukte. Von Ingenieur Max Saalfeld 
in Barmen. (Mit Abbildung, Fig. 35). . 21 
Betriebsversuche mit Leistungszihlern und registrierenden 
Belastungsanzeigern. Von Ingenieur Anton Böttcher. (Mit 
Abbildungen, Fig. 36 bis 48.) (Fortsetzung und Schluß aus Heft 2) 23 
Einrichtungen zur Vornahme von Unterwasser - Reparaturen 
an Schiffen! Von Ingenieur M. Bührs in Stettin. iR Ab- 
DOREEN, Fig. 49 und 50) . 25 


Eiserne Dachkonstruktion mit Oberlichten® von 7,2 m Stütz- 
Léen Von Ingenieur Punde in Hannover. (Mit Abbildung, 
NEE RN EDEN EEE D 
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Der Deutsche NEEE ERO Nr. 2 (28. Januar 1915). 


Neues aus dem Fräsmaschinenbau. 1. Langfräsmaschine mit 
Einscheibenantrieb. Von E. Kühn in Blankenstein-Ruhr. (Mit 
Zeichnungen auf Tafel III und Textabbildungen, Fig. 20 bis 23) 9 

Aufspannvorrichtungen für runde, stabförmige Teile. (Mit 


Abbildungen, Fig. 24 bis 29). . 12 
Der Kriegszustand u. der Außenhandel im Werkzeugmaschinen- 
bau. Von Geh. Reg.-Rat Dr. jur. Seidel . . IX 


Der Eigentumsvorbeha t an den in fremdem Boden eingebauten 
Maschinen. Von Dr. jur. Eckstein in Berlin-Friedenau . d 

Die Verjäbrung der Mängelhaftung bei Maschinenliefernngen. 
Von Dr. jur. Eckstein. . 


Rechtliche Ersatzansprüche für Kriegsschäden im Handwerk. — d 7 + 18 H samt i 
Von Kammersyndikus a. D. Dr. Pape in Königsberg/Pr.. . . XII ; , Gegründet 1369 2° 800 Beamte und Arbeiter 





VI 





Roesberg & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, hemishe Produkte, Abfälle, Shlamme, Schlacken, 


Telephon Nr. 17401, 
" Telegr.: Roesberg, 


Metalle alt, 
Dresden, 


Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 


- Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. 


e — DALE — 








Während des Krieges 
Aufrechterhaltung 
unseres Betriebes 






Borr & REUTHER 
Mannheim -Waldhof 
Armaturen, Pumpen u. Wassermesser - Fabrik 
















Schutz«Marke 


Bedeutende Lagervorräte 
in Armaturen u. Pumpen 


Verlangen Sie gefl. sofort unsere 












Vorratsliste für Wasser- und Gas-Armaturen 
99 „ Dampfarmaturen 
» Pumpen und Zubehör 












Zentrifugalpumpen 











in 6 Größen vorrätig und billigst. 
Asbunq pun Byess0a uagosy 9 u 





— — acl für direkten Elektromotorantrieb -n 
von grösster Leistungsfähigkeit mit 50 bis 200 mm Rohrweite für dicke und 
dünne Flüssigkeiten, vorzüglich gearbeitet und ausländischen Fabrikaten in 
keiner Weise nachstehend, mit Stahlwellen in Phosphorbronzelager laufend 
nebst gläsernen Patentselbstölern mit Rotgussverschraubungen, Auffülltrichter- 
hahn, Mutterschlüsseln und Steinschrauben. 


C. Joachim & Sohn, Schweinfurt (Bayern) — 


Maschinenfabrik, Elsengiessere! und Keaselachmieda. 











Kybers Unterfeuerungs - Gebläse, 


D. R.-G.-M. 468 003, schafft rationelle und sichere Hilfe, selbst bei 
verzweifelt ungünstigen Zugverhältnissen, und gestattet dabei be- 
deutende Dee? an Heizmaterial ! 
Selbst klarste Staub- und Abfallkohle 
kann mit bestem Heizeffekt 
Verwendung finden. 


Für Lokomobilen und Preßöfen direkt 
unentbehrlich. 





Montage ohne jede Betriebsstörung. 


Jul. Kyber, Meerane-U. 


in Sachsen. 











Absolvent der technischen : 

i Betr iebsingenieur Hochschule mit längerer : 

i HUH UU ino Maschinenbau - Praxis bei- i 
; der Landessprachen mächtig und ein Absolvent der höheren Ge- : 
: werbeschule (Maschinenbaufach) wird für die Maschinenfabrik grösserer : 
: Eisenwerke in Böhmen z. baldmögl. Antritt gesucht. Off. mit Angabe der : 
` Bedingungen unter Chiffre Ingenieur 2 an die Administr. d. Bl. erb. : 


. 
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Se EEEE 
Armaturenfabrik és 
Së sucht einen = 
ER a 2 HH 
H Betriebstechniker $ 
H für neu eingerichtete Zünderfabrikation.. Ausführliche Offerten unter e 
Së Chiffre L. 0. R. 9985 erbeten. d 
EëesssEeeeeEERERRREEEERSERRESEEEERRRRRRRREEERRRRERREEEERRERREESERREER ERR ——— 
Notizen. 


(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Vom Kyffhäuser-Technikum Frankenhausen am Kyffhäuser. 
Zu den größeren Unterrichtsanstalten, die auch während des Krieges 
einen möglichst uneingeschränkten Unterrichtsbetrieb durchführen, 
gehört die in Fachkreisen bestens bekannte höhere technische 
Lehranstalt „Kyffhäuser - Technikum* mit ihren Ingenieur- und 


| Werkmeisterabteilungen für Maschinenbau, Elektrotechnik, Eisen- 


hoch- und Brückenbau. Für die Kriegssemester hat das Institut 
laut Bekanntmachung im Armee-Verordnungsblatt 30 Freistellen 
für solche neueintretende Studierende errichtet, deren Väter oder 
Erhalter im Felde stehen. Das folgende Semester beginnt Mitte 
April. Programme versendet das Sekretariat des Kyffhäuser- 
Technikums Frankenhausen. 


DasBüro für technische Feuerungs-Anlagen, Rich.Schneider, 
G.m.b.H., Stettin, wurde auf der Baltischen Ausstellung in Malmö 
1914 für die dort ausgestellten Konstruktionen von Öfen zur Ein- 
äscherung von Leichen, System Rich. Schneider, Müllschmelz- 
öfen und dergl., schwedischerseits mit der Königlichen Me- 


 daille ausgezeichnet. 


Höchstpreise für Metalle. Das „Reichsgesetzblatt“ veröffent- 
licht eine Verordnung des Bundesrats über die Höchstpreise für 
Kupfer, altes Messing, alte Bronze, Rotguß, Aluminium, Nickel, 
Antimon und Zinn; sie lautet; 

§ 1. 

Der Preis für 100 kg Kupfer darf nicht übersteigen: 
1. für neues Raffinatkupfer mit mindestens 99,7 Prozent 

Kupfergehalt und für neues Elektrolytkupfer...... 
2. für neues Raffinatkupfer mit mindestens 99,3 Prozent 


Kupfergehalt, für schweres Altkupfer und schwere 

Künterabiäller i oh igs ere AO are 185 M 
3. für alles übrige Altkupfer, insbesondere fiir Kessel- 

kupfer, Leichtkupfer und Kupferspiine.......... 170M 


§ 2. 
Der Preis für 100 kg altes Messing und Messingabfälle dart 
nicht übersteigen: 
1. für reine Patronenmessingabfälle mit mindestens 72 Pro- 
zent Kupfergehalt und für Tombakabfälle 
2. für altes Messing und Messingabfälle mit mindestens 
60 Prozent Kupfergehalt und für Hülsen abgeschossener 
Patronen 
3. für alles sonstige alte Messing, für Späne und für 
Messingabfälle mit weniger als 60 Prozent Kupfergehalt 100 M. 
S 3. 
Der Preis für 100 kg Rotguß und alte Bronze darf nicht 
übersteigen: 
1. für Rotguß, alte Bronze und Späne mit mindestens 
95 Prozent Kupfer- und Zinngehalt 
2. für Rotguß, alte Bronze und Späne mit mindestens 
85 Prozent Kupfer- und Zinngehalt 


130M. 


75 M. 

















3. für Rotguß, alte Bronze und Späne mit weuiger als 
85 Prozent Kupfer- und Zinngehalt.,......... 150M. 
Für die Preisberechnung ist das Gewicht des Gesamtgehaltes 
an Kupfer und Zinn maßgebend. 


ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende 


: GEWINDEBOHRKOPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 


Der Preis für 100 kg Aluminium darf nicht übersteigen: 
‚Fur, Hüttepslümmium 325 M. 


— 












nisse aus diesen Metallen unter Berücksichtigung der Höchst- 
preise dieser Verordnung festsetzen. 


HE: i der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
2. für ungeschmolzenes Aluminium, für alte Aluminium- (E "Mé erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
legierungen, für Abfälle von Aluminiumstangen und | | EE 
| Aluminiumblechen mit mindestens 92 Prozent Alu . L Ausfthrliche Prospekte und Referenzlisten durch 
e WAT EE EES e SE — 305 M. | die Hauptverkaufsstelle: 
ür alles sonstige Aluminium, insbesondere für e e 
mit weniger e 92 Prozent Aluminium, und für Alu- Arthur Kayser, Berlin SW 68 
e EE Bese oes te E 280M | OranienstraBe 126 
§ 5. 
Der Preis fiir 100 kg Nickel jeder Art darf 450 M. nicht 
übersteigen. Beeeegerereeeree 
g6 
Der Preis für 100 kg Antimon darf nicht übersteigen: 5 
Ee Antimo Rogalas. — we E wane © ni are 150 M. = 
2 Tir Animon- egen, EE na EN ee 60 M. = 
8 7. = 
Der Preis für 100 kg Zinn jeder Art darf 475 M. nicht $ S 
übersteigen. = e 
S 8. s : 
Der Reichskanzler kann Höchstpreise für bestimmte Erzeug- S S 





$ 9. 

| Die Höchstpreise gelten fiir alle Waren, die sich im freien | 

Verkehr des Inlandes befinden. Der Reichskanzler kann Aus- ` 

nahmen gestatten. | 

§ 10. Ä 

Die Höchstpreise gelten für Barzahlu.g bei Empfang und 

schließen die Versendungskosten nicht ein. Wird der Kaufpreis 

gestundet, so dürfen bis zu zwei vom Hundert Jahreszinsen über 
Reichsbankdiskont hinzugeschlagen werden. 


§ 11. 

Der Besitzer der in den S$ 1—7 genannten, sowie derjenigen 
Waren, fiir welche auf Grund des $ 8 Höchstpreise festgesetzt 
werden, ist verpflichtet, sie der zuständigen Behörde auf ihre Auf- 
forderung zu überlassen. Der Übernahmepreis wird unter Be- 
rücksichtigung der Höchstpreise sowie der Güte und Verwend- 
barkeit der Ware von der Verwaltungsbehörde nach Anhörung 


von Sachverständigen endgültig festgesetzt. | 
Fortsetzung Scite VIII 


vorzüglich geeignet zum 


Lackieren und Dekorieren 


aller Art Gegenstände 


Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache 


Spez.: Luftkompressoren 
S. Krau 
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| Königlich Sächsische Wie ie 
| i Modell-Lack Kahn | 5 

Bundes Teiler ee SICDCLSINASCHINEN — 
Günstigste deutsche Staats- vollkommen schweißfrei, dtinnfilissig, | ` EL 
Lotterie. Jedes Z Los gewunnt. nicht hart absetz., gut deckend, billig, Gë eS T T 

Im gunstigsten Falle: von staatl. Behörden u. ersten Welt- 


firmen Deutschlands anerkannt. 


ST DT TIR | ago Lenssen, Lacktabrik, Zeitz. at d > al j 
— - Sandaufbereifungs 
300000 > betes E Anlagen 

— Ev System Pfeiffer 
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Martin Kaufmann,leipzig 
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Windmuhlenstr. 45. Ke 
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Haben Sie 
Metallschlauche 


und sind Sie mit Ihrer Bezugsquelle nicht zufrieden, 
so wenden Sie sich bitte an 


Louis „ELBEZET“ 
Blumer Metall- 
, Š schlauch- 
Zwickau S. 5 fabrik 





HWE 


SIDD 






Temper Stahlguss 
Siemens Marlin.ftahlformguss 
SOID. Grauguss eier 
“Zahnräder 









Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
Moropol gehämmert 


Kolbenrin z 3 
d ex- oder konzentrisch 


in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch in Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 





Monupol 
Kolbenring 





Rieh. Herbig &Co. 


Gm. b. H 


Berlin 5 42 


Prinzenstrasse 94. 









M OTORE für Gas, Benzin etc., neu 
u. gebraucht, unter Garantie 

: — Maschinenbau- 
R. Riedel, Leipzig-R., ee 


Moderne Transmiasionen. 












§ 12. 

Die Landeszentralbehörden oder die von ihr bestimmten Be- 
hörden erlassen die erforderlichen Anordnungen und Ausführungs- 
bestimmungen. 

§ 13. 

Wer die festgesetzten Höchstpreise überschreitet oder den 
nach $ 12 erlassenen Ausführungsbestimmungen zuwiderbandelt 
oder Vorräte an derartigen Gegenständen verheimlicht oder der 
Aufforderung der zuständigen Bebörde nach $ 11 nicht nach- 
kommt, wird mit Gefängnis bis zu einem Jahre und mit Geld- 
strafe bis zu 10000 M. oder mit einer dieser Strafen bestraft. 


§ 14. 

Diese Verordnung tritt am 14. Dezember 1914 in Kraft. 
Reichskanzler bestimmt den Zeitpunkt des Außerkrafttretens. 

Vor Ausbruch des Krieges stellten sich die Metallpreise un- 
gefähr wie folgt: Kupfer 125—128 M., Aluminium 160 M, 
Antimon 45 M., Nickel 325 M. 

Im letzten Monat wurde Kupfer mit 220 M., Aluminium mit 
500 M., Antimon mit 200 M. und Nickel mit 600 M. bezahlt. 
In diesen Tagen stellten sich die Forderungen noch wesentlich 
löher, besonders da seit Fortfall der amtlichen Notierungen für 
Metalle jede Kontrolle fehlte. Diesen Preistreibereien macht jetzt 
das vorliegende Gesetz ein Ende, da es für alle Produkte niedrigere 
Preise festsetzt, als sie in der letzten Zeit gefordert wurden. 


Zentralstelle der Ausfuhrbewilligungen für Eisen- und 
Stahl-Erzeugnisse. Da die Ausfuhranträge, die ein und denselben 
Gegenstand betreffen, in der großen Mehrzahl der Fälle gleich- 
zeitig von mehreren Seiten gestellt werden, wird die Arbeit des 
Reichsamts des Innern ungewöhnlich erschwert und trägt allein 
schon wegen der dadurch bedingten mehrfachen Feststellungen 
und des vermehrten Schreibwerks erheblich dazu bei, daß die 
Erledigung der Anträge nicht immer mit der gewünschten Be- 
schleunigung erfolgen kann. Eine schnelle Erledigung läßt sich 
dugegen erzielen, wenn die Anfragen und Anträge hinsichtlich 
der Ansfuhrverbote seitens desselben Industriezweiges nur von 
einer Stelle aus an das Reichsamt des Innern gerichtet werden. 
Dagegen sind bereits für mebrere Industriezweige von seiten des 
Reichsamts des Innern Zentralstellen für Ausfuhrbewilligungen 
eingerichtet worden. Die Zentralstellen werden von Vertrauens- 
männern geleitet, welche die Aufgabe haben, die Anträge auf 
Ausfuhrbewilligungen entgegenzunehmen, ihre Entscheidung vor- 
zubereiten und gegebenenfalls Vorschläge zu machen. Ihre Mit- 
wirkung dient in gleicher Weise den Interessenten des Reichsamts 
des Innern wie der beteiligten Kreise, indem sie eine sachkundige 
Bearbeitung der Anträge sichert und eine Gewähr dafür bietet, 
daß bei der Erteilung der Ausfuhrbewilligungen den Wünschen 
und Interessen der beteiligten Gewerbezweige, soweit angängig, 
Rechnung: getragen wird. Dieser Aufgabe können die Vertrauens- 


Der 


_ männer indes nur gerecht werden, wenn alle beteiligten Kreise 
init den Vertrauensmännern zusammenwirken und ihnen Anträge 


und Anfragen zukommen lassen. 

Vom Reichsamt. des Innern ist de Zentralstelle der 
Ausfuhrbewilligungen für Eisen- und Stahl-Er- 
zeugnisse geschaffen und zu deren Vertrauensmann Herr 
Dr. Reichert. Geschäftsführer des Vereins Deutscher 
Kisen- und Stahl-Industrieller, Berlin W. 9, Link- 
straße 25, ernannt worden. Der Tätigkeitsbereich erstreckt 
sich auf Alteisen, Eisenerze sowie alle Eisen- und Stahl-Erzeug- 


"age mit Ausnahme der Maschinen und der Erzeugnisse der Eisen- 


gieBereien. Die Zentralstelle ist bereits in Tätigkeit. 


In einer, dieser Tage in Berlin abgehaltenen Vorstands- 
sitzung des Vereins Deutscher Werkzeugmaschinen-Fabriken 
gelangte u. a. die von einem Teil der Presse jüngst in Aufsehen 
erregender Weise behandelte Frage der Lieferung von Werk- 
zeugmaschinen über Skandinavien nach dem feindlichen 
Auslande zur Verhandlung. Danach sollten geradezu ungeheure 
Mengen von Waren von Deutschland nach Rußland und England 
über Dänemark und Schweden befördert werden und insbesondere 
eine zeitlang ganze Eisenbahnzüge von Drehbänken nach Ruß- 
land gegangen sein. 

Nach einmiitiger Überzeugung der aus allen Teilen Deutsch- 
lands anwesenden Vorstaudsmitglieder sind an diesen Lieferungen 
an das feindliche Ausland — soweit solche tatsächlich namentlich 
in dem behaupteten Umfang stattgefunden haben — die Deutschen 
Werkzeugmaschinen-Fabriken gänzlich unbeteiligt und können die 
Lieferungen nur von Zwischenpersonen vorgenommen worden 

Fortsetzung Seite XIII 
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Der Kriegszustand und der AuBenhandel im Werkzeugmaschinenbau. 


Ein halbes Jahr Weltkrieg! Wenn es nach dem Willen unserer 
Gegner gegangen wire, lage heute das deutsche Wirtschaftsleben, 
die Betätigung einer jeden Industrie, des Außenhandels usw. 
schwach und unfähig zu irgend welcher Leistung am Boden. Der 
Weltkrieg hat uns belehrt, daß sich unsere Volkswirtschaft der 
veränderten wirtschaftlichen Lage anpassen kann. Ist auch der 
Verkehr am Weltmarkt eingeschränkt, so vollzieht er sich doch 
noch mit einer Lebhaftigkeit, die als guter Beweis für die Wider- 
standskraft unseres wirtschaftlichen Lebens gelten kann. Die 
geographisch ungünstige Lage Deutschlands und Österreich-Un- 
„arns bildete von vornherein in der Rechnung der Feinde einen 
wichtigen Posten. Die Gegner sehen heute, daß sie sich verrechnet 
haben. Ein wirtschaftliches und finanzielles Durchhalten kann 
nicht bezweifelt werden. Engere Bahnen als sonst, aber trotzdem 
noch freie, sind dem Wirtschaftsleben vorgezeichnet. Der starke 
Bedarf der Heeresverwaltung hat für verschiedene Industrien 
eine Belebung und eine Verbesserung des Arbeitsmarktes gebracht. 
Viele Industrien, ganz gleich ob große, mittlere oder kleinere 
Unternehmungen, haben sich der bisher noch fremden Beschäf- 
tigung, der Herstellung von Kriegsmaterialien gewidmet. Die 
Schlagkraft unseres Heeres hat die Industriegebiete in Oberschlesien 
und im Rheinland vor feindlichem Einbruch geschützt und so 
die Weiterarbeit dieser Gebiete gesichert. In England und RuB- 
land sind die Wirkungen des Krieges auf die Industrien viel mehr 
zu spüren, als bei uns. In England wegen der starken Abhängig- 
keit vom Weltmarkt, in Rußland wegen schlechter finanzieller 
Organisation. In Rußland haben allein in einem Erwerbszweig 
von 532 Fabriken mit 487000 Arbeitern 125 Fabriken mit 240293 
Arbeitern ihren Betrieb verkürzt, 9 Fabriken mit 4057 Arbeitern 
den Betrieb gänzlich eingestellt, während 12 Unternehmungen 
mit 7462 Arbeitern die Produktion erhöhen konnten. Die wirt- 
schaftliche Lage ist in Deutschland günstig. Die Außenhandels- 
ergebnisse sind für die letzten Monate allerdings nicht be- 
kannt gegeben worden. Einer eingehenden Untersuchung über 
den Außenhandel im Werkzeugmaschinenbau und über den 
Kriegszustand sind also von vornherein bestimmte Grenzen ge- 
zogen. ` 

Zunächst sei im allgemeinen betont, daß für das erste Halb- 
jahr 1914 die Ausfuhr mit 5116 Mill. Mark zu bewerten ist, gegen 
4997 Mill. Mark in den ersten 6 Monaten 1913. Ein Aufschwung 
ist hier unverkennbar. Es handelt sich um annähernd 120 Mill. 
Mark mehr Absatz. | 

Auch für den Werkzeugmaschinenbau und seinen 
Außenhandel ist unser Verbündeter auf politische Gebieten, Öster- 
reich-Ungarn, zuerst als Absatzgebiet zu würdigen. 


Unser Absatz in Österreich-Ungarn betrug 


Werkzeugmaschinen (für Metall) 


1914 (1. Halbjahr)... ... . 40136 Doppelztr. 

1913 1. gi gt a ele ee , 59189 e 
Werkzeugmaschinen (für Holz) 

1914 (1. Halbjahr)... .... 8840 Doppelztr. 

1913 1. je Se Sih ay E 11774 y 
Werkzeugmaschinen (für Stein) 

1914 (1. Halbjahr). ...... 1147 Doppelztr. 

1913 1. Tree 1797 © 


Unseren Beziehungen zu Österreich-Ungarn kommt zugute, 
daß das Deutsche Reich mit Österreich-Ungarn schon seit seiner 


Begründung eng verbunden war. Diese innere Gemeinschaft 
der beiden Staatswesen findet ihren deutlichsten Ausdruck in 
dem postalischen Übereinkommen, auf Grund dessen ganz Deutsch- 
land und Österreich-Ungarn als ein einheitliches Gebiet behandelt 
und Briefe sowie Telegramme von Berlin nach Frankfurt a. O. 
zu demselben Satze befördert werden wie Sendungen von dem 
nördlichsten Zipfel Deutschlands nach der südlichsten Grenz- 
mark der verbündeten Doppelmonarchie. 

Ihren direkten wirtschaftlichen Ausdruck haben diese engen 
Beziehungen zwischen den beiden Ländern naturgemäß im Waren- 
austausch gefunden. Die Ausfuhr nach Österreich-Ungarn ist 
größer als die Einfuhr, unsere Ausfuhr im Jahre 1913 war mit 
1105 Mill. Mark bewertet. Die Verhandlungen über die Erneuerung 
des Handelsvertrages zwischen Deutschland und Österreich-Ungarn 
standen bei Kriegsausbruch unmittelbar bevor, und es ist auch 
außer Zweifel, daß nach dem Krieg ein Handelsvertrag zustande 
kommt, der den wirklichen Interessen beider Länder gerecht wird. 
Unser Werkzeugmaschinenbau hat, wie wir gesehen haben, an 
der Ausfuhr nach Österreich-Ungarn lebhaften Anteil. 

Auch unseres anderen südlichen Nachbars, der Schweiz, 
gedenkt man bei der Ausfuhr oft und gern, nachdem nach vielen 
feindlichen oder neutralen Gebieten die Versendung eingestellt, 
oder (bei am Krieg unbeteiligten Ländern) vermindert ist. Unser 
Absatz in der Schweiz betrug: 


Werkzeugmaschinen (für Metall) 


1914 (1. Halbjahr)... .... 11457 Doppelztr. 

1913 1. a ee 14161 M 
Werkzeugmaschinen (für Holz) 

1914 (1. Halbjahr). ...... 2595 Doppelztr. 

1913 1. Re Bee re 3100 a 


Es ist anzunehmen, daß unsere Ausfuhr nach diesem Ge- 
biete dann, wenn besondere Bemühungen zu ihrer Erhöhung 
gemacht werden, noch überaus beträchtlicher wird. In einem 
sehr großen Teile der Schweiz ist nicht die geringste Abneigung 
gegen deutsches Fabrikat, deutsche Einfuhr und deutschen Handel 
zu bemerken und diesen Umstand muß man auszunutzen verstehen 
in einer Zeit, wo der Verkehr mit vielen anderen verschiedenen 
Absatzgebieten daniederliegt. 

Wie steht es mit unserm Absatz im Levantegeschäft? Von 
den Balkanländern scheidet das feindliche Serbien von vornherein 
aus, die Versendung nach Persien ist wohl durchweg eingestellt. 
(Das Sekretariat der Handelskammer Stuttgart verbreitet übrigens 
eine Mitteilung, die für die am Handel mit Persien beteiligten 
Firmen, auch für die Zeit nach dem Kriege, von Interesse sein 
dürfte: Manche orientalische Firmen in Persien schädigen euro- 
päische Firmen durch folgendes Verfahren: Sie machen eine kleine 
Bestellung, die sie pünktlich bezahlen, dann allmählich größere, 
die ebenfalls alle richtig beglichen werden, und schrauben den 
Wert ihrer Bestellungen langsam bis zur Höhe von 30000 bis 
40000 M. hinauf. Das dauert einige Jahre. Im Verlauf dieser Zeit 
sind sie bei den europäischen Lieferanten in den Ruf anständiger 
und guter Kunden gekommen. Alsdann holen sie aus zu dem 
„großen Coup“. Dieser besteht darin, daß sie sich Warenposten 
im Wert von großen Summen ohne Nachnahme zuschicken lassen 
und dann den Konkurs anmelden oder verschwinden.‘ Vor direkten 
Geschäftsverkehr mit Persien ohne einen europäischen Vertreter 
am Platze ist also nach wie vor dringend zu warnen.) 











Über die bisherigen Ergebnisse unserer Ausfuhr wurde ermittelt: 
Werkzeugmaschinen (für Metall) 1. Halbjahr 


1914 1913 
Rumänien . 1708 Doppelztr. 1140 Doppelztr. 
Bulgarien . . . 2199 5; 575 e 
Rumänien a BOLO ai 2895 E 
Turkel a An 1746 +3 724 H 


Auch für Ägypten ist natürlich ein weiteres Geschäft erst für die 
Zeit nach dem Kriege zu erwarten. Selbst wenn es England gelingen 
sollte, dort seinen politischen Einfluß voll aufrecht zu erhalten, 
so wird doch eine Ausschließung unseres Fabrikates vom dor- 
tigen Markt nicht gelingen. 

Sehen wir die Statistiken der drei Balkanstaaten Bulgarien, 
Serbien, Rumänien an, so finden wir das Ergebnis, daß von 
dem Import dieser Länder im Jahre 1902 für 95,5 Millionen Franks 
Waren aus Deutschland, für 754 Millionen Franks aus England 
stammten, während sich das Bild im Jahre 1908 bereits derartig 
verschoben hat, daß die englische Einfuhr mit 98,8 Mill. zurück- 
geblieben war, während Deutschland seinen Import auf einen 
Wert von 183 Mill. Franks steigern konnte. Es ist interessant, 
eine Erklärung für diesen Umstand zu suchen, und wir finden 
sie in der Wochenschrift „The Near East“: „Ich verzeichne, daß 
g wieder- 


Ze 


einige der alten Anklagen gegen englische Firmen beständi 
holt werden. Im Balkanhandel erweisen sie sich als wenig unter- 
nehmungslustig und zeigen Mangel an Energie. Sie scheinen die 
lokale Praxis langen Kredits nicht zu kennen und sind mit den 
Bedürfnissen des lokalen Marktes nicht vertraut. Mögen diese 
Allegations wahr sein oder nicht, sicher ist, daß viel zu wenig 
englische Firmen ihre Reisenden nach Serbien, Bulgarien und 
Griechenland senden.“ Der Grund für die Bevorzugung unserer 
Fabrikate in Griechenland ist einem griechischen Leiter zufolge 
der: „Deutsche Agenten besuchen uns täglich; sie studieren unsere 
Erfordernisse und geben genau das, was wir brauchen. Sie über- 
schwemmen uns mit Katalogen in Französisch oder Deutsch 
— in nicht seltenen Fällen sogar in Griechisch. Die Preise sind 
ausnahmslos mit Lieferung für Athen berechnet. Gewicht und 
Preis sind in metrischem System gegeben, so daß wir bis auf den 
Lepra berechnen können, wieviel wir zu zahlen haben, und was 
das Beste ist, die Stücke werden zu leichten Bedingungen ge- 
liefert, zahlbar in 3, 6, 9 sogar 12 Monaten. Englische Firmen 
bestehen allgemein auf Kasse gegen Papiere, dann sind die Lokal- 
agenten deutscher Firmen viel ausdauernder als Engländer.“ 

Es ist klar, weshalb wir England im Wettbewerb auf dem 
Weltmarkt den Rang ablaufen, durch größere Sprachkenntnisse, 
Unternehmungs- und Bildungslust des kaufmännischen Nach- 
wuchses, bessere Organisation, Anpassungsfähigkeit und Gewandt- 
heit im persönlichen Verkehr. 

Es hat hat sich weiter, namentlich seit Gründung der Deutschen 
Levante-Linie, ein gewaltiges Anschwellen der deutsch-levan- 
tinischen Handelsbeziehungen geltend gemacht, ist doch allein 
die Ausfuhr nach der Türkei der deutschen Reichsstatistik zufolge 
von 11713000 M. im Jahre 1888 auf 112800000 M. 1911 gestiegen. 
Während Großbritanniens Einfuhr von 942247000 Regierungs- 
piastern im Jahre 1908/09 auf 820513000 im Jahre 1910/11 sank, 
hatte Deutschland in der gleichen Zeit ein Anwachsen von 193567 000 
auf 329073000 Regierungspiastern zu verzeichnen. Es ist zwar 


schwierig, sich nach der türkischen Statistik ein Bild zu machen 


von der Anteilnahme der einzelnen Länder an der Gesamteinfuhr 


der Türkei, die sich übrigens nach Ausführungen von Otto Hoberg 
in der deutschen Levante-Zeitung in den letzten 25 Jahren von 
10 Millionen Pfund Sterling bis zu 25 Millionen, also um 150 Pro- 


zent, vorwärts entwickelt hat. Indessen kann man annehmen, 
daß sich die Anteile für Deutschland und Österreich in den letzten 
25 Jahren von zusammen 18 auf 42 Prozent (21 u. 21) steigerten, 
der Italiens von 3 auf 12, während die Prozentsätze Englands 
von 61 auf 35, Frankreichs von 18 auf 11 gesunken sind. In Persien 
fiel Englands Anteil an der Einfuhr von 132302000 Krans im 
Jahre 1906/07 auf 86382000 Krans in 1912/13, während Deutsch- 
land den Import im gleichen Zeitraume von 8335000 Krans auf 
21388000 Krans vermehren konnte. Selbst in Ägypten, in dessen 
Handel Deutschland jetzt den zweiten Platz einnimmt, tragen 
die englischen Ziffern keinen Monopolcharakter mehr, 

Das ım Norden an Deutschland grenzende Dänemark und 
die ebenfalls benachbarten schwedischen und norwegischen Ge- 
biete bilden in ihrer Gesamtheit ein Absatzgebiet, dessen Auf- 
nahmefähigkeit durch den Krieg bisher nur wenig beeinflußt ist, 
und wahrscheinlich auch in Zukunft nur wenig beeinträchtigt 
wird. In politischer Hinsicht handelt es sich ja um neutrale Staaten, 
die übrigens in den letzten Monaten durch den Mund führender 
Persönlichkeiten eher Gefühle der Freundschaft als der Abneigung 
Deutschland gegenüber versicherten. 

Unsere Ausfuhr betrug 

Werkzeugmaschinen (für Metall) 1. Halbjahr 


1914 1913 
Dänemark 4783 Doppelztr. 5454 Doppelztr. 
Norwegen 4147 e 4246 — 
Schweden . 15509 o 7549 7 


Werkzeugmaschinen (für Holz) 


Norwegen 592 Doppelztr. 617 Doppelztr. 
Schweden 292 * 700 


Dem Aubenhandelsverkehr mit diesen Gebieten wird vor 
allem eine Erweiterung und Verbesserung unseres Auslands-Nach- 
richtendienstes zugute konımen, der seine Tätigkeit nach und nach 
über die ganze Welt ausdehnen und vor allen Dingen die entstellten 
Nachrichten und Angriffe gegen Deutschland in geeigneter Form 
erwidern, durch geschickte Verbreitung von Artikeln, die Kenntnis 
von dem Stand der deutschen Gewerbe und von unsern Errungen- 
schaften im Auslande verbreiten will. In Norwegen, Schweden 
und Dänemark ist noch manche Aufklärung in politischer und 
gewerblicher Hinsicht erforderlich. 

Mit ganz besonderer Aufmerksamkeit sind die Vereinigten 
Staaten von Amerika als Absatzgebiet zu beachten, um von vorn- 
herein die beabsichtigte Verdrängung vom dortigen Markt durch 


Durch Errich- 


tung einer deutsch-amerikanischen Handelskammer ist die Sicher- 


die englische Konkurrenz unmöglich zu machen. 


heit für weitgehende Unterstützung unserer Interessen in den 
Vereinigten Staaten selbst geboten. 
Unser Absatz betrug 
Werkzeugmaschinen (für Metall) 
1914 (1. Halbjahr). . . . . . . . 4958 Doppelztr. 
1913 J o SO ee . 6082 og 
Es läßt sich natürlich nicht mit Sicherheit übersehen und 
sagen, ob und in welchen Landesteilen oder in welchen Betrieben 
durch Einziehung der Arbeiter zum Heeresdienst, durch Mangel 
an Rohmaterial oder durch andere Umstände das Interesse an der 
Ausfuhr geschwächt und herabgesetzt wird. Soviel ist sicher, 
daß es sich nicht empfiehlt, in schwierigen Zeiten mit den aus- 
ländischen Abnehmern in befreundeten Gebieten vollständig zu 
brechen, die spätere Eroberung des Marktes erfordert dann be- 
sondere Opfer. Dr. jur. Seidel, Geh. Reg.-Rat. 


NB. Die Ausführungen der vorliegenden Arbeit dürften auch 
für selche Firmen nicht ohne Interesse sein, die erst nach dem 
Kriege mit der Ausfuhr beginnen wollen. D. Red. 


























Der Eigentumsvorbehalt an den in fremdem Boden eingebauten Maschinen. 
Von Dr. jur. Eckstein in Berlin- Friedenau. 


Das Recht des Bürgerlichen Gesetzbuches wird von dem Ge- 
danken beherrscht, daß das Eigentum am Grundstück und das 
Eigentum an den mit dem Grundstück verbundenen Sachen an 
Gebäuden, eingebauten Maschinen, Bäumen usw. untrennbar ist. 
Was mit dem Grundstück untrennbar verbunden ist, 
wird mit dem Grundstück eine Einheit, die auch nur 
einemrechtlichenSchicksal unterliegen kann; dementsprechend 
ist auch das Hypothekenrecht geregelt; in $ 1120 BGB. wird be- 
stimmt, daß die Hypotheken sich auf die Bestandteile, 
sowie auf das Zubehör des Grundstücks erstrecken, 
mit Ausnahme der Zubehörstücke, welche nicht in das Eigentum 
des Eigentümers des Grundstücks gelangt sind. 

Über den Begriff des Zubehörs und des Bestandteils 
“eben uns die §§ 93ff. BGB. Auskunft. Zu den wesentlichen 
Bestandteilen eines Grundstücks gehören die mit dem Grund 
und Boden fest verbundenen Sachen, insbesondere Gebäude sowie 
die Erzeugnisse des Grundstücks, solange sie mit dem Grundstück 
zusammenhängen. Samen wird mit dem Aussäen, eine Pflanze 
wird mit dem Einpflanzen wesentlicher Bestandteil des Grund- 
stücks. Zu den wesentlichen Bestandteilen eines Gebäudes gehören 
auch die zur Herstellung eines Gebäudes eingefügten Sachen. 

Zu den Bestandteilen eines Grundstücks gehören 
solche Sachen nicht, die nur zu einem vorübergehenden 
Zweck mit dem Grund und Boden verbunden sind. 

Sachen, die nur zu einem vorübergehenden Zweck in ein 
Gebäude eingeführt sind, gehören nicht zu den Bestandteilen 
des Gebäudes; Zubehör sind bewegliche Sachen, die ohne 
Bestandteil der Hauptsache zu sein, dem wirtschaftlichen 
Zweck der Hauptsache zu dienen bestimmt sind und 
zu ihr in einem dieser Bestimmung entsprechenden räumlichen 
Verhältnis stehen. 

Wenn der Eigentümer eines Grundstücks Maschinen oder 
dergleichen in das Grundstück einbaut, so ist damit das rechtliche 
Schicksal der Maschine besiegelt. Anders dagegen, wenn der 
Pächter eines Grundstücks, der Nießbraucher oder ein son- 

stiger Dritter auf einem Grundstück eine Maschine einbaut. 
In diesem Falle kommt die Bestimmung des $ 95 BGB. zur Anwen- 
dung, daß eine Sache, die nur zu einem vorübergehenden 
Zweck mit dem Grundstück verbunden ist, nicht Bestandteil wird. 

Diese Bestimmung des $ 95 BGB. hat zwar in der Auslegung 
ihre Schwierigkeiten. Was bedeuten jene Worte: „Vorüber- 


gehende Bestimmung‘? Man hat früher geglaubt, man müsse 
allein das objektive Verhältnis der Sachen zueinander entscheidend 
sein lassen. Nach früherer Auffassung hat man nur Jahrmarkts- 
buden, Karussels, provisorische Pumpen und Maschinen u. dergl. 
von dem $ 95 getroffen gehalten. 

Die neue Rechtsprechung hat eine wesentliche Schwenkung 
gemacht zugunsten der Maschineneigentümer und zu 
ungunsten der Hypothekengläubiger. Man hat es für un- 
billig empfunden, daß das Eigentum an einer Maschine, die jemand 
in ein fremdes Grundstück einbaut, solange sie mit dem Grund- 
stück verbunden ist, dem Grundstückseigentümer zustehen soll 
und daß bei einer Zwangsversteigerung, die vielleicht ohne Wissen 
des Maschineneigentümers erfolgt, das Eigentum auf den Ersteher 
übergehen soll. 

Man hat darum den $ 95 in neuerer Zeit von dem Standpunkt 
des Maschineneigentümers aus interpretiert und hat gesagt, daß 
auch dann eine Maschine zu vorübergehendem Zweck 
in den Boden eingefügt ist, wenn sie überhaupt nach der Be- 
stimmung ihres Eigentümers nicht ständig mit dem 
Grundstück verbunden bleiben, sondern mit Aufhören des 
Pacht-Nießbrauchs-Verhältnisses usw. wieder aus dem Grund- 
stück entfernt werden soll. Eine Reihe von Entscheidungen 
hat sich dafür ausgesprochen, daß eine Maschine, die von einem 
Pächter eingebaut ist, an der vielleicht der Lieferant der Maschine 
noch ein Eigentumsvorbehalt sich ausbedungen hatte, nicht zu den 
wesentlichen Bestandteilen des Grundstücks gehört und folglich 
nicht von der Hypothekenhaftung umfaßt wird. (Vergl. z. B. 
Reichsgerichtsentscheidung vom 30. Oktober 1912 V 30/10 im Recht 
1913, S. 41, ferner die Reichsgerichtsentscheidungen Bd. 61, S. 191, 
63, S. 421; 66. S. 89, und die Entscheidung des Oberlandesgerichts 
Hamburg in den Entscheidungen der Oberlandesgerichte Bd. 14, 
S. 108). 

Da heute ein Gewerbebetrieb auf gepachtetem Grund und 
Boden nichts Seltenes mehr ist und da langjährige Pachtrechte, 
Erbbaurechte usw. in immer größerem Maße gegründet werden, 
so dürfte die hier erörterte Rechtsfrage von größter praktischer 
Bedeutung sein und es ist gewiß für die gesamte Maschinen-Industrie 
von hohem Interesse, zu wissen, daß in derartigen Fällen ein Eigen- 
tumsvorbehalt an einzubauenden Maschinen wirksam ist, der gegen- 
über demjenigen, der eine Maschine in eigenem Grund und 
Boden einfügt, in zahlreichen Fällen unwirksam ist. 


e Die Verjährung der Mängelhaftung bei Maschinenlieferungen. 


Werden bei Maschinenlieferungen über die Mängelhaftung 
keine besonderen Vereinbarungen getroffen, so greifen grund- 
sätzlich die Bestimmungen des § 638 BGB. Platz, wonach der 
Anspruch des Bestellers auf Beseitigung eines Mangels des Werkes 
sowie die wegen des Mangels dem Besteller zustehenden Ansprüche 
auf Wandelung, Minderung oder Schadensersatz in sechs Monaten, 
bei Arbeiten an einem Grundstück in einem Jahre, bei Bauwerken 
in fünf Jahren, gerechnet von der Abnahme des Werkes an, ver- 
jähren. Handelt es sich um einen gewöhnlichen Maschinenkauf, 
so dauert nach $ 477 BGB. die Mängelhaftung sechs Monate, ge- 
rechnet von der Ablieferung ab. 

Bei der gewöhnlichen Maschinenlieferung, sei es, daß es 
sich um einen gewöhnlichen Maschinenkauf, sei es, daß es sich 
um einen sog. Werklieferungsvertrag handelt, ist die Rechtslage 
klar. | 

Bei einzumontierenden Maschinen entstehen jedenfalls dann 
keine Zweifel, wenn die Maschine oder Anlage selbständige Existenz 
behält und die Verbindung mit dem Grundstück nicht von wesent- 
licher Bedeutung ist. Selbst wenn in solchen Fällen der Lieferant 
oder Unternehmer die Einmontierung mit übernimmt, handelt 
es sich doch um eine gewöhnliche Maschinenlieferung, die durch 
die Übernahme der Einmontierung nicht zu einer Arbeit an einem 
Grundstück wird. Es bleibt also bei der sechsmonatlichen Ver- 
jährungsfrist. 


Zweifelhafter ist die Rechtslage, wenn die Einmontierung der 
Maschine für den ganzen Vertrag von wesentlicher Bedeutung ist. 

Bleibt die Maschine ein selbständiger Gegenstand und sind 
bloß die Einmontierungsarbeiten von besonderer Bedeutung, daß 
beisp. der Erdboden besonders zu bearbeiten, daß besondere Wasser- 
dichtungsanlagen usw. gemacht werden müssen, so enthält der 
Maschinenlieferungsvertrag zwei vollständig getrennte Verpflich- 
tungen, einmal die Maschinenlieferung und außerdem die Über- 
nahme der Einmontierung. 

Für die Maschinenlieferung gilt dann die sechsmonat- 
liche, für die Einmontierung die zwölfmonatliche Ver- 
Jährung. 

Die Montierungsarbeiten bei einer Maschine können 
jedenfalls in der Regel nicht als ein selbständiges Bauwerk 
angesehen werden, es sei denn, daß vor der Einmontierung noch 
selbständige Bauten von betrachtlichem Umfange erforderlich 
sind. So hat das Reichsgericht auch mit Recht ausgesprochen, 
daß der Bau einer bloßen Betonunterlage für eine aufzustellende 
Maschine nur als eine Arbeit an einem Grundstück, nicht aber als 
die Errichtung eines Bauwerks anzusehen ist. 

Zweifelhafter ist die Rechtslage, wenn eine Maschine den 
Zweck hat, in der Weise mit einem Grundstück verbunden zu 
werden, daß die selbständige Existenz der Maschine aufgehoben 
ist und daß nach den allgemeinen Bestimmungen des bürgerlichen 


— 


Rechts die Maschine zum wesentlichen Bestandteil des Grund- 
stücks wird und gleichzeitig in das Eigentum des Grundeigen- 
tümers fällt, gleichviel, ob dieser mit dem Besteller identisch ist 
oder nicht. | 

Wenn die Maschine nicht selbständig zu liefern ist, sondern 
zugleich mit sonstigen Anlagen, und wenn die Maschinen gegen- 
über den sonstigen Anlagen nicht wesentlich überwiegt, so kann 
man in solchen Fällen die Lieferung der Maschine von der Lieferung 
der Anlagen nicht trennen und man kann die Verpflichtung des 
Unternehmers oder Lieferanten nicht wie bei der bloßen Maschinen- 
montierung zerlegen in die Lieferung einer beweglichen Sache 
und Leistung einer Arbeit an einem Grundstück, so daß auf den 
ganzen Vertrag die einjährige Verjährungsfrist zur Anwendung 
kommt. (Vgl. auch den Fall in Seufferts Archiv Bd. 67 Nr. 4, wo 
es sich um eine Kühlanlage nebst zubehörigen Maschinen ge- 
handelt hat.) 

So wird auch die Lieferung ganzer maschineller Anlagen für 
Fabriken, landwirtschaftliche Betriebe usw. anzusehen sein. Ma- 
schine und Anlage gehören zusammen und beides ist als Arbeit 
an einem Grundstück, nicht als Lieferung einer beweglichen Sache, 
nicht als Errichtung eines Bauwerks aufzufassen. (Vgl. auch die 
Reichsgerichtsentscheidung in Grucherts Beiträgen Bd. 50 S. 656.) 

Umsomehr müssen diese Grundsätze gelten, wenn die Lieferung 
der Maschine selbst von dem Lieferanten nicht mit übernommen 
werden, wenn beisp. ein Unternehmer nur die maschinelle Ver- 
bindung mehrerer beweglicher Maschinen übernimmt. (Vgl. ju- 
ristische Wochenschrift 1910 S. 106.) | 

Diese Ausführungen waren abgestellt auf den Fall, daß es 
sich um Lieferung von Maschinen handelte, die in ganz bestimmte 
Betriebe einzufügen waren. Die Einfügung der Maschinen und der 


Rechtliche Ersatzansprüche für 


XI 


maschinellen Anlagen waren als wesentlicher Bestandteil des 
Lieferungs- oder Werkvertrages angesehen. 

Sind dagegen nur solche Maschinen zu liefern, die in die 
verschiedensten Betriebe passen und übernimmt der Unternehmer 
die Einfügung der Maschine selbst als Vertragsbestandteil, so 
kann man dies allerdings nicht dem obigen Falle, in dem die 
Einmontierung der Maschine die Existenz der Maschine als selb- 
ständige Sache nicht beeinflußt, gleichstellen. Trotzdem scheint 
es mir unrichtig, den einheitlichen Vertrag, der die Ma- 
schinenlieferung und feste Einmontierung zum Gegenstande hat, 
auch vom Standpunkt der Mängelhaftung aus als einheitlich anzu- 
sehen und ihn der einjährigen Verjährung zu unterwerfen. 

Wenngleich die Maschine durch ihre feste Einmontierung 
ihre selbständige Existenz verliert, so hat sie doch ihre selbständige 
Existenz gehabt. Wenn eine Maschine für einen ganz bestimmten 
Betrieb gebaut wird, so ist die Maschine vor ihrer Einfügung in 
den Betrieb allerdings noch etwas Unfertiges. Kann eine Maschine 
aber überall Verwendung finden und verliert sie ihre selbständige 
Existenz nur, weil sie eingebaut wird, so muß man unterscheiden 
zwischen der sachenrechtlichen Behandlung und der vertraglichen 
Behandlung des Vorganges. Der Maschinenlieferant hat eine Ware 
geliefert, eine fertige Maschine. Die Einmontierung hat mit dieser 
Lieferung nichts zu tun. Verliert daher auch die Maschine ihre 
Eigenschaft als bewegliche Sache, so hat doch der Lieferant dem 
Besteller eine bewegliche Sache geliefert, und es wäre in diesem 
Falle, wo die Einfügung der Maschine und die Lieferung derselben 
kein notwendiges, sondern nur ein zufälliges Ganzes bildet, un- 
gerechtfertigt, die sechsmonatliche Verjährungsfrist der Lieferung 
beweglicher Sachen zu ungunsten des Lieferanten zu erweitern. 

Dr. jur. Eckstein. 


Kriegsschäden im Handwerk. 


Von Kammersyndikus a. D. Dr. Pape in Königsberg/Pr. 


Zahlreiche Handwerker des Ostens und Westens stehen gegen- | 


wärtig vor dem wirtschaftlichen Ruin. Namentlich Ostpreußen ist 
besonders schlecht daran, weil durch de feindliche Invasion er- 
hebliche Störungen in zahlreichen Wirtschaftsbetrieben eingetreten 
sind. Von den hier vorhanden gewesenen 46000 selbständigen 
Handwerksbetrieben sind mehr als ?/, geschlossen. Abgesehen von 
den im Felde stehenden Handwerkern sind die meisten jener 46000 
teils auf der Flucht oder nicht in der Lage ihren Betrieb in ge- 
wohnter Weise aufzunehmen, weil alles zerstört worden ist. 
Durch das vom Landtag angenommene Gesetz betreffend Aus- 
gabe von Schatzanweisungen bis zur Höhe von 1!/, Milliarden Mark 
ist ein Betrag bis zu 400 Millionen Mark bereit gestellt zum Wieder- 
aufbau ÖOstpreußens. Von diesem Betrage sollen auch die Kriegs- 
schäden der ostpreußischen Handwerker gedeckt werden. Zur Durch- 
führung der bekannten kaiserlichen Erlasse vom August und Sep- 
tember sind neben der Kriegs-Hilfskommission in Königsberg für 
die einzelnen Kreise der Provinz Hilfsausschüsse gebildet, die nach 
Maßgabe besonderer Ausführungsbestimmungen des Ministeriums 
ihre Tätigkeit ausüben. Diese Kriegs-Hilfsausschüsse gewähren schon 
jetzt Vorentschädigungen. Die endgültige Schadensvergütung 
soll erst nach Beendigung des Krieges erfolgen und zwar wird das 
Reich durch besondere Gesetzgebung darüber das Nähere regeln 
und Rechtsgrundsätze schaffen. Damit die geschädigten Handwerker 
ihre zerstörten Betriebe wieder aufrichten können, werden ihnen 
Geldbetr&ge zur Beschaffung der. erforderlichen Maschinen, 
Geräte und Inventarstücke gewährt. Auch zur Besoldung von 
Angestellten. und Arbeitern können Vorschüsse angewiesen werden. 


Die Zahlungen werden aber nur in Raten je nach dem nachge-. 


wiesenen Bedarf geleistet, sofern nicht überhaupt nur Gegenstände 
in Natura (Werkzeuge etc.) zur Lieferung kommen. Man will 
dabei verhindern, daß jemand die Geldbeträge annimmt und nach- 
her wieder der Heimat den Rücken kehrt. | 

Für Ersatzbauten die erst im Frühjahr errichtet werden können, 
sind die ersten Raten der Vorentschädigung im Winter zur An- 
schaffung von Baumaterialien, weitere Raten vom Frühjahr ab zur 
Bezahlung von Bauarbeiter-Löhnen zahlbar. Die Schätzung der 
Brand- und Trümmerschäden an Gebäuden wird durch die Feuer- 
Sozietät für die Provinz Ostpreußen vorgenommen. 

Wo irgend angingig, werden die Beteiligten auf die Inan- 


spruchnahme der Kriegskreditbanken verwiesen. Zur Deckung 
von Wechsel- und Warenschuldverpflichtungen, die vor Beginn des 
Krieges entstanden sind, werden in der Regel Vorentschädigungen 
nicht gewährt. Zur Zahlung von Hypothekenzinsen sind Vor- 
schüsse nur dann zu bewilligen, soweit Hypotheken innerhalb Drei- 
viertel des vor Kriegsausbruch für das Grundstück bestehenden 
Verkehrswerts liegen (gemeiner Wert). Zur Zahlung von Zinsen 
für Personalkredit dürfen Vorentschädigungen in der Regel nur 
für die seit dem 1. Juli aufgelaufenen Zinsen gegeben werden. 

Indirekte Kriegsschäden durch Verschlechterung der 
Verkehrsverhiltnisse, Fehlen von Arbeitskräften, Erschwerung des 
Verdienstes und des Absatzes, sowie des Bezuges von Rohstoffen 
werden nicht entschädigt, nur der durch den feindlichen 
EinbruchtatsächlicherlitteneSchadenwird ersetzt, 
aber auch dann im vollen Umfange; es wird jedoch untersucht, 
ob der Schaden durch den Feind selbst oder durch einheimische 
Pliinderer verursacht worden ist. 

Die auf der Flucht befindlichen Handwerker oder Gewerbe- 
treibende, die sich irgendwo aufhalten, entweder als Angestellte, 
Werkmeister in anderer Tätigkeit oder ganz beschäftigungslos sind 
werden jetzt schon gut tun, ihre Aufzeichnungen zu machen, was 
an unbeweglichem und beweglichem Vermögen, Grundstückseigentum, 
Inventar, Vorräte, Rohmaterialien, Maschinen und Werkzeugen etc. 
verloren gegangen oder vernichtet ist. Der Wert all dieser Dinge 
ist genau anzugeben, auch Forderungen, welche infolge des feind- 
lichen Einfalles uneinziehbar geworden sind, sowie Mehrkosten 
für den notwendigen Unterhalt auf der Flucht und ähnliche Be- 
triebsausfälle sind aufzuschreiben und möglichst durch glaubwürdige 
Unterlagen zu belegen bezw. amtlich bestätigen zu lassen und 
dann den Landräten ihres Wohnkreises einzureichen. Keine an- 
dereStelleistsonst weiter fürdieseAnsprüchezuständig, 
weder die Handwerkskammer noch die Innung, weil es sich bier 
um rein staatliche Hilfsmaßnahmen handelt. Es wird 
sich aber empfehlen, die Anträge auf Gewährung vorläufiger Ver- 
gütungen des Kriegsschadens schnellstens den zuständigen Stellen 
einzureichen, weil später eine Nachprüfung der Angaben erschwert 
ist. Die Zahlung der Vorentschädigung ist schon im Hinblick 
auf die sonst laufenden Verpflichtungen des Geschädigten gerecht- 
fertigt. 





sein. In jedem Falle verurteilt aber der Vorstand des vorgenannten 
Vereins aufs schärfste solchen wie jeden anderen Versand von 
Werkzeugmaschinen, die zur Herstellung von Kriegsbedarf des 
feindlichen Auslandes dienen können, als eine verwerfliche Hand- 
lungsweise und verwahrt den von shin vertretenen bedeutenden 
Geschäftszweig des deutschen Werkzeugmaschinenbaus gegen den 
aus obigen Zeitungsdarstellungen etwa herzuleitenden Vorwurf 
einer unpatriotischen Gesinnung. Auch spricht er die bestimmte 
Erwartung aus, daß die geschilderten Vorgänge von zuständiger 


Seite einer gründlichen Nachprüfung unterzogen und klargestellt 


werden. 


Das russische Zahlungsverbot an feindesländische Staats- 
angehörige ist durch allerhöchsten Erlaß vom 15./28. November 


1914 auf Grund des Artikels 78 der Grundgesetze eingeführt | 


und lautet: 

1. An österreichisch-ungarische, deutsche und türkische 
Gesellschaften oder Staatsangehörige dürfen Bargeld, Wertpapiere, 
Silber, Gold und Platin sowie Waren aus diesen Metallen oder 
Edelsteinen ohne besondere Genehmigung des Finanzministeriums 
durch Zahlung, Übergabe, Überweisung oder sonstige Über- 
tragung weder direkt noch durch Vermittlung anderer Personen, 
Anstalten oder Gesellschaften ausgehändigt werden. 

Der Schuldner kann aber gewünschtenfalls die geschuldeten 
Beträge an eine besondere, 
Kasse einzahlen. 

2. Bargeld, Wertpapiere, Silber, Gold und Platin im Wert 
von mehr als 500 Rubel (wobei Wertpapiere nach ihrem Nomi- 
nalwert berechnet werden) dürfen nicht ausgeführt oder an eine 
ausländische Adresse gesendet werden. 

3. Bevollmächtigte feindesländischer Gesellschaften oder Staats- 
angehöriger haben keinen Zutritt zu den anf deren Namen bei 
Kreditanstalten gemieteten Safes. 

4. Andeutsche, österreichisch-ungarische und türkische Staats- 
angehörige, die sich außerhalb des russischen Reiches befinden, 
aber in diesem Erwerbsunternehmungen oder Grundstücke be- 
sitzen, geschuldete Zahlungen sind an die vor Kriegsausbruch 
gesetzlich hierzu ermächtigten Bevollmächtigten dieser Unter- 
nehmungen zu leisten. 

5. Der Finanzminister wird Maßnahmen treffen, um die 
Einnahmen und Ausgaben der in Rußland erwerbsberechtigten 
deutschen, österreichisch - ungarischen und türkischen Aktien- 
gesellschaften sowie anderer feindlichen Staatsangehörigen ge- 
hörenden Gesellschaften oder Unternehmungen wirksamer Kontrolle 
zu unterwerfen. 


6. Die Strafe für Übertretungen der Bestimmungen beträgt bei: 
1. Gefängnis bis zu 1 Jabr 4 Monaten und außerdem Geld- 
strafe von 1000 bis 2500 Rubeln. 
2. Dasselbe zuzüglich Beschlagnahme der zu schmuggeln ver- 
suchten Gegenstände oder Geldbeträge. 
3. Haft bis zu 3 Monaten oder Geldstrafe bis zu 300 Rubeln. 

7. Die Strafklagen gegen Übertretungen dieses Gesetzes unter- 
stehen den Bezirksgerichten. 

Die halboffiziöse „Targowlje Promyschlennaja Gasetta“ (Handels- 
und Industrie - Zeitung) bringt einen längeren Aufsatz über das 
Zahlungsverbot, der folgendermaßen lautet: 

„Die Frage der Regulierung der zivilrechtlichen Beziehungen 
zu den Untertanen der mit Rußland Krieg führenden Staaten ist 
eine recht komplizierte. Die darüber entstandene umfangreiche 
Zeitungs- und Zeitschriften-Literatur liefert den besten Beweis für 
die Verschiedenartigkeit der grundlegenden Gesichtspunkte zu 
dieser Frage, sowie auch zu den praktischen Schlußfolgerungen 
aus ihnen. 

Der eingangs erwähnte Erlaß vom 15. November verfolgt 
zwei Ziele: Verhinderung des Abflusses von Geldmitteln aus Ruß- 
land nach dem Auslande und Bewahrung der russischen Handels- 
und Industrieumsätze vor Erschütterungen, die unvermeidlich sind, 
wenn eine Reihe von Industrie- und Handelsunternehmungen ihre 
Tätigkeit einstellen sollte. 

Aus Rußland sollen während des Krieges keine Mittel nach 
den mit uns Krieg führenden Staaten abfließen. Dieses Resultat 
läßt sich nur durch etwas weitere Maßnahmen erreichen, als die, 
welche direkt zu dem genannten Ziele führen: Unter Androhung 
ernstlicher Kriminalstrafen wird es verboten, Zahlungen un- 
mittelbar oder mittelbar an physische oder juridische Personen 
zu leisten, die sich außerhalb der Grenzen des Reiches befinden, 
und die Ausfubr von Werten durch ins Ausland reisende Passa- 
giere ist bis höchstens 500 Rubel pro Person erlaubt. 








bei der Staatsbank einzurichtende | 
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für Strichschliff n. R. a.n. 


Original Polifix. 


| Bedeutende Reduktion 
der Selbstkosten bei Benutzung 
: nebenstehender Maschine. 
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Maschine macht sich in 
kürzester Zeit bezahlt. 


Verlangen Sie Prospekt 


Böffinger & Schäfer, Frankfurt a. M. 36 


Luftkompressoren 
Speisepumpen 
Wasserpumpen 
Wasserreiniger 


A. L. G. Dehne A o 


Maschinenfabrik 


Halle a. S. 










Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 





prompt ` billig 
Aug. Schröder, Silschede i. w. 
Gegr. 1885 Telefon: ^7" Gevelsberg 322 
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Schmiedeöfen 


für Schmiedestücke jeder Art 
insbesondere 


Massenartikel 
für Schmiedepressen u. Schmiede- 


Diese Öfen können in beliebiger 

Länge und mit einer Breite des 

Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 


Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen! 
Druckschriften kostenfrei! 


Werner Geub, G.m.b.H. 


Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


Köln- Ehrenfeld 12 
Fabrik gegründet 1842 


Kegelräder 
Stirn- Schnecken- u. 
Schraubenräder, Zahnstangen 
Präcis - Schnell - Billig 


Zahnräder 


Maschinen- u. Zahnräderfabrik 


W. Köllmann Sohn 
Langenberg 


Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 





Kondensat-EntélerD.R.G.M. 
W ‘'D 'H 'O Jeıyyug-dweg 


Alfred Schulze, Glauchau €., Sa. 


Spezial-Fabrik für 
— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. 
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Gelochte Bleche poser srt ene natcn setation 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 
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Hebezeuge aller Art 
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f —— für 1 bis 
Ölreiniger 500 kg tägl. 
Leistung. 90°, Olersparnis. 





Ölspar- u. Abfüll- 


— apparate In Jär 
Werkstattkran 
C. E. PIPPI@’S Wwe. 
Hebezeugfabrik 
a Leipzig-Gohlis 16. 


Kreissägebläfter aller Art 


_ » 25jahrige Spezialität :: 
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A e Fritz SE e , — 
HEINRICH BOUS, 
Düsseldorf 85 


Fabrik technischer Apparate 
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Pe] 
N 8.7, Claussner 


Kamm- Maschinen- und Kreissägenfabrik 
Nürnberg - Doos. 
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Ihr Besitz ist nach Artikel 5 dieser Bestimmungen unantastbar, 
mit Ausnahme von Waffen, Pferden und Militärdokumenten, die 
zu konfiszieren sind. Die Unantastbarkeit des Besitzes der Kriegs- 
gefangenen, das heißt die Nichtanwendung der Konfiskation auf 
dieselben, bedeutet aber noch nicht das freie Verfügungsrecht der 
Kriegsgefangenen über ihr Vermögen. In dieser Beziehung steht 
es der Regierung frei, alle die beschränkenden Maßnahmen zu 
treffen, die sie nach Maßgabe der Zeitverhältnisse für notwendig 
befindet. 

Eine kleine Gruppe feindlicher Untertanen, die nicht als 
Kriegsgefangene erklärt sind und sich auf dem Territorium des 
Reiches aufhalten, sind durch das in Rede stehende Gesetz nicht 
in ihren Rechten beschränkt, doch können sie unter gewissen 
Umständen auf Grund der Bestimmungen über den außerordent- 
lichen Schutz und über Ortschaften, über die der Kriegszustand 
verhängt ist, in andere Verhältnisse kommen. (Beschlagnahmung 
oder Sequestrierung der Immobilien.) 

In bezug auf die Handels- und Industrieunternehmungen, die 
auf russischem Gebiet arbeiten, hält sich das Gesetz an das Prinzip, 
ihre Arbeit nicht zu stören, da dies ein Prinzip ist, das am 
ehesten den Interessen des Handels- und Industrieumsatzes ent- 
spricht und zuweilen sogar dem Nutzen des Staates. Darum 
wird es für möglich befunden, Zahlungen zugunsten deutscher, 
österreichischer, ungarischer und türkischer Untertanen zuzulassen, 
die sich im Auslande befinden, soweit diese Zahlungen den ihnen 
im Reiche gehörigen Handels- und Industrieunternehmungen zu- 
fließen, in den Grenzen Rußlands geleistet werden und nicht die 
Höhe übersteigen, die zum Betrieb dieser Unternehmungen und 
zur Zahlung der Arbeitslöhne erforderlich ist. ) 

Sowohl diese Unternehmungen als auch die zum Erwerbs- 
betrieb in Rußland zugelassenen österreichischen und deutschen 
Aktiengesellschaften kann der Finanzminister und der Handels- 
minister auf Grund gegenseitigen Übereinkommens Aufsichts- und 
Kontrollmaßnahmen unterwerfen, z. B. durch Abkommandierung 
besonderer Regierungskommissare. Gleicher Aufsicht unterliegen 
Gesellschaften, bei denen sich einer oder mehrere Teilhaber in 
den Reihen der feindlichen Armee befinden. 

Unter vollständiger Wahrung der ökonomischen Interessen in 
bezug auf die kommerziellen und industriellen Umsätze enthält 
das neue Gesetz genügende Garantien, um einer für Rußland 
schädlichen Tätigkeit der Untertanen feindlicher Staaten vor- 
zubeugen. ` 


einer Mitteilung der Leipziger Handelskammer soll das „British 
Trade Intelligence Department“ von Kelly’s Directories Ltd. eine 
Monatsschrift herausgeben, deren Zweck es ist, England zur Be- 
mächtigung des deutsch-österreichischen Handels sowohl auf den 
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Gevelsberger 
Stahlwerk 


Heinr. Dieckerhoff 


Gevelsberg -Haufe 
Westfalen. 
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Reiss- 
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Rundsystem. 


Clemens Riefler 
| Nesselwang u. München. 


Grand Prix: Pr, 


AW Lüttich, Brüssel. Turin. 
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Böreits über 
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durch Pro- 


Howaldtswerke, Kiel. 
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ep) 


als Spesialität 
billig, sohnell 
und gut. 


gebraucht, für Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 


wie neu vorgerichtct, unter 
Garantie stets am Lager. 
Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


JosefstraBe 14. 








D. R. P. No. 196098 
„Verfahren zur Verhinderung 
der Rostbildung in verzinnten 

Eisenbehältern“ 
Käufer oder Lizenznehmer gesucht 
durh Patentanwälte Springmann, 


Stort und Herse, Berlin SW. 61. 


Clichés 
Aarlands Müller 


GRAPH=KVNSTANSTALI 
Segn.!850 Inh. Fr. OttoPesch 


Feinste ZE 
Referenzen. LEIPZIG Strasse?® 
Atelier f.känstl. Ervins ena, 


Metallguss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., Düsseldorf 88. 
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heimischen, als auch auf den fremden Märkten aufzufordern. Be- | 


sondere Beachtung verdient folgende in dem Begleitschreiben ent- 
haltene Eröffnung : 

„Um den englischen Warenmarkt zu unterstützen, soll ein 
Handelssachverständiger nach Deutschland und Österreich gesandt 
werden, der Muster und Preise von Waren, die für den Export 
hergestellt sind, ausspionieren soll.“ 

Scharfe Aufmerksamkeit aller in Betracht kommenden Kreise 
ist demnach geboten. Da sich die Firma Kelly’s Directories nach 
den bisherigen Erfahrungen trotz ihrer feindseligen Sprache gegen 
den deutschen Handel weiter bemühen wird, Geschäftsverbindungen 
mit deutschen Unternehmern anzuknüpfen, werden diese wissen, 
wie sie derartigen Aufforderungen in Zukunft zu begegnen haben. 





Literatur. 


Das Trocknen und die Trockner. Von Otto Marr, Ingenieur. 
Zweite Auflage. Mit 262 Textabbildungen. Druck und Verlag 
von R. Oldenbourg. München und Berlin. M. 14.—. 

Gleich der ersten Auflage wird auch die zweite den 14. Band 
von Oldenbourgs technischer Handbibliothek bilden; sie unter- 
scheidet sich aber von der ersten in ihrem gesamten Inhalt so merk- 
bar, daß man sie dreist als ein neues Werk bezeichnen darf. Der 
Zweck ist allerdings derselbe geblieben, auch die zweite Auflage 


| will Anleitungen zum Entwurfe, der Beschaffung und zum Betrieb 


von Trocknereien für alle Zweige der mechanischen und chemischen 
Industrie, für gewerbliche und landwirtschaftliche Unternehmungen 
geben. 

Den Kernpunkt der Änderungen in der neuen Auflage bildet 
die vervollständigte Tabelle IX, enthaltend die Wärmewerte in 
WE und den Wassergehalt in Gramm von feuchter Luft mit 760 mm 
Gesamtspannung bezogen auf 1 kg des darin enthaltenen Anteils 
an reiner trockener Luft. Sie ermöglicht auf einfache Weise die 
Klarstellung selbst der schwierigsten, ohne ihre Mithilfe oft kaum 
lösbaren Fragen der Trockenindustrie. Zahlreiche Rechnungs- 
beispiele sind dazu bestimmt, die Einarbeitung in die Benutzung 
dieser Tafel zu erleichtern. Daneben aber sind in den übrigen Ab- 
schnitten naturgemäß ebenfalls die Ergebnisse der meisten neueren 
Forschungen und Versuche berücksichtigt, so daß auch in dieser 
‚Hinsicht die neue Auflage Wünschen gerecht wird, bei denen die 
‚alte versagte. 
| Der Inhalt gliedert sich in zwei Hauptabschnitte: Die Theorie 
des Trocknens und die Ausführung der Trockner. Der erste Ab- 
‚schnitt zerfällt in die Kapitel Wärme, Erzeugung der Wärme, 
| Wärmeübertragung und Fortleitung und das Trockengut. Daran 
‚schließt sich das sehr umfangreiche Kapitel über die verschiedenen 
i Trockenverfahren (Trocknen mit erwärmter Luft, durch Ver- 





|| brennungsgase, Trockner mit Kontaktheizflächen und Wrasen- 


‚abführung, Trocknen ohne Luft und das unter Mitbenutzung der 
aus der Ware entwickelten Dämpfe) und der Ausnutzung der Ab- 
wärme. Ein kurzer Abschnitt über Meß- und Regelungs-Instrumente 
schließt dieses Hauptkapitel ab. 

In gleich eingehender Weise ist dann auch der zweite Haupt- 
abschnitt, in dem die Ausführung der Trockner behandelt wird, 
eingeteilt. Er dürfte übrigens nicht nur die Erbauer von Trock- 
nungsanlagen, sondern auch den Praktiker interessieren, da er ein- 
gehende Aufschlüsse über die technische Ausführung der ver- 
schiedenen Trockner gewährt. 

Möge auch die zweite Auflage der Aufgabe, die sie sich gestellt 
hat, nämlich das Verständnis für das Wesen der Trocknerei in 
immer weitere Kreise zu tragen, voll gerecht werden. Wilcke. 


Vereinfachtes Verfahren zur zeichnerischen oder rechnerischen Be- 
stimmung von Rohrleitungen von Niederdruck-Dampfheizungen. 
Verlag R. Oldenbourg, Miinchen-Berlin. M. 2.50. 

Das vorliegende, nebenbei: bemerkt, außerordentlich beachtens- 
werte Heftchen ist das sechste der Mitteilungen der Prüfungs- 
anstalt für Heizungs- und Lüftungseinrichtungen an der kgl. techn. 

‚Hochschule zu Charlottenburg. 

Die Betrachtungen gehen von der Formel aus: 
0,626 «| 
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die im Verlauf der Entwicklung in die Form: 
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Par Ppr > (100015 
übergeführt wird. Wilcke. 
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3 (seit 1874 Spezialität) 
Radkämme aus gar. trockenen 
Weißbuchenbolz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 

eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). 


Wendel- 
Podest- 


fabriziert solid u. billig 


FRIEDR We 


: Norweger,25Jahre (6 jähr.Praxis, ! 
: Absolv. Techn. Mittweida) sucht : 
: Stellung als Ingenieur, Betriebs- : 
: Assistent, Maschinen-Zeichner : 
: oder Schlosser-Meister. Beste : 
i Zeugnisse! Mäßige Ansprtiche! : 
: Gefl. Offerten erbeten unter B. 537 : 
; an die Expedition dieser Zeitschrift. ; 


Regulierbare 
Öltropfapparate 


mit Schieberverschluß 
und Momentabstellung 


Heinrich Bous, 
Düsseldorf 85 
Fabrik techn. Apparate 





| Keemauns 


. Hochdruck- 


Lë H) 
‚und 


Veberhilzer 


; (EU) 


Shoplbüchsen - Packung 
„öxcelsior“ 


Gustav KHleemann, 
M amburgt. 















Dampfkessel-u.Gasometer-Fabrika.-G., 


vorm. A. Wilke & Co. Braunschweig 


El TS 
Beachten Sie die abgek. Briefadr.: Gasometerfabrik, Braunschweig, Bahnhofstr. 











— , — e e eem Erste und älteste Spezialfabrik 
d | | — — — y kt H | Gegründet 1856 
\ Zi | | : — SÉ A i VW f a MA, SS? Aktienkapitel: Mark 1600000 
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Ar. 


_ Blechrichtmaschinen. 
- Blechbiogemaschinen. 
` Blechkanten- 














—— Hobelmaschinen. 
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Drahtstift- 
Nieten- 
Schuhnigel- 
Stacheldraht- 
Splinten- 
Holzschrauben- 


und viele andere Maschinen 
für die Draht- u. Kleineisen- 
Industrie baut 


J. G. Kayser 


Nürnberg 


y M. Kramer 


‘@ Armaturenfabrik, 
= Leipzig-PI. 


Nonnenstr. 25/28 


(ER 
Wasserstands- 


Schaugläser 
ae mitMetalldiohtung. 
KO | Keine Stopfbtichsen, 
Ae keine Gummiringe, 
| Spielend leicht ein- 
zusetzen. 
Prospekt u. Katalog 
gratis, 
Von Gewerbe-Insp. 
wirmst. empfohlen. 


Alig & Baumgartel, Aschaffenburg 


fertigen 


Messwerkzeuge 


in genauester Ausführung als Spezialität 


KATALOG-ARTIKEL sofort ab 
Lager lieferbar 
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Ernst Ullmann &Co. 


Drohbankfetterfabrik > GQera-Reuss III 


 Kueo- 
Kutter 


Präzisions - Ausführung. 
Körper aus einem Stück. 


Stärkste Bauart. 
Sofortige Lieferung. 


















Winkelaufspann- 
œ Apparat = 


zum Gebrauch auf Werkzeug- 
Maschinen llefert In 10 Größen 


Maschinenfabrik 


y t it | Kingetr. ) 
e ronl Warenzeichen 
Wir liefern alle einschlägigen 
Chemikalien für die Härtung von 
Stahl, als Spezialität insbesondere 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Elite 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Extra 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Prima 
Vetronit-Aufstreuhärtepulver 
Vetronit-Klebepulver 

Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 
Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 


Eigenes im In- und Auslande 
patentiertes neues Einsatz- 

























Zentrisch und exzentrisch Referenzen größter Werke 
| spannendes Euoo-Drehbankfutter. Deutschlands. 
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Schnellarbeitsstahl «er Leistungsfähigkeit 
Werkzeugstahl für jeden Verwendungszweck 


J. C. Söding & Halbach, Hagen i. W. Yun 


















Bronsmotor 


Grand Prix Brüssel 1910 





Grössen A — 300 PS für jeden Zweck 
Niedriger Brennstoffverbrauch 


N. V. Appingedammer Bronsmotorenfabrik 
Appingedam (Holland) 














Wir liefern seit Jahren 


Schmierapparate 


(Dochtöler) 


ganz aus Messing, mit aufsteck- und 
aufschraubbarem Deckel, ferner als 


Spezialität: Schmierapparate 


für konsistentes Fett, mit feststellbarer Spindel für 
Maschinen, welche Erschütterungen ausgesetzt sind usw. 


Julius Pintsch _ Axtiengeselischaft 
Zweigniederlassung Frankfurt a. M. 











Elektrische 
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Man verlange Prospekte. 


Gegrindet 1874. 


Luzern 





Hydraulifche Preffen, 
Preßpumpen 
und Akkumulatoren ct, 


Hydraulifche Spezialmafchinen 
für die verfchiedenften Induftriezweige 








GD Bracker Söhne + Hanau a. M. 
Mafchinenfabrik und Eifengießerei 


Flaschenzüge 
Bremsmagnete 


Schindler s Ce 


GEN 
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Carbone 


lose n. gefasst. 


Abdrehdiamanten u. 


S re zum Abdrehen von 
Schmirgel-, Karborundum-, Alundum-Scheiben, Porzellan, Papier-Ka- 
lander-, Hartgummiwalzen etc. — Umfassen und Nachschleifen stumpf 

gewordener Diamanten. Verlangen Sie gratis illustr. Katalog! 
Mit Ansichte- und Auswahlsendung stehen wir gern zu Diensten. 
Fabrikation aller erdenklichen Diamantwerkzeuge. 


Glaserdiamanten 


Fl) la. Qualität 


In allen Preislagen und Formen. Für alle Glassorten. Nur Innenfassung. 
Umfassen sofort und billigst. 


Urbanek & Co., Diamantwerkzeugfabrik 
BERLIN W. 15. Uhlandstrasse 50, 

















DR.P. 
196913. 
Alleini es 


Spe 5 
fabrikat 
seit 22 Jahren! 
Unübertroffen in 
Leistungsfähigkeit 
and Ausdauer der 

Schneidflächen, 
sowie in Billigkeit. 
Eingeführt und in 
Verwendung bei 
den meisten 












Qualität 
mit garantiert 
1,1%, Kohlenstoff 
a. 0,025°, Phosphor! ` 
Prüfen Sie sachlich 
ohne Vorurteil, nur 
das beste Werkzeug 





















Staatswerk- ist das billigste! 
stätten und Preislisten 
grossen 

rivaten 















etrieken. 





Ihr Betrieb 


könnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht 
anordnen, dab das Kühlöl 
für Automaten und Revolver 
aus den Spänen durch den 
Polar-Ölseparator wieder- 
gewonnen und daß alle La- 
ger- und Zylinderöle sorgfäl- 
tig gesammelt und durch den 
. Zentrifugal - Ölreiniger 
''„Atom“ D. R. P. gereinigt 
und aufgefrischt werden. 


Verlangen Sie unsere 
Druckschriften 


Hennef - Sieg. 250 | 


Mafchinenfabrik und Eifengießerei 
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Gebrüder Weissbach, menu CHEMNITZ i. 8. N 





 ILuftikomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G A. Schütz x Mafchinenfabrik a Wurzen i Sa. i 






in Holz und Metall Werkstätten für Modellbau 


für Gießereien, Ausstellungen, Erfinder, * 
F r itz Isselmann, Coln, Sen Ap 
DOGOOOD OO D DD DD DD OO OD DD D DD DD DDDDDDHDD | 
Jtanf- 
Baumwoll- s 


Draht- 5 el | E 


Spezialität: Transmissions-Seile 
aus Manila, Scleißhanf und Baumwolle 
mit Gelenkkupplung Original Engelmann. 


Bromberger Maschinenban-Anstaltı:z 


Prinzenthal bei Bromberg 
| Abteilung Maschinenfabrik 


Transportanlagen wie Elevatoren, 
Transporteure, Transportschnecen, 
Förderrinnen, Hängebahnen, Fahr- 
stühle, Aufzüge, Entladevorridhtun- 
gen für Schiffe, Kohlenbeshickungs- 

vorrihtungen für Kesselhäuser. 
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BE Über 75000 Stück geliefert | Sg Hartzerkleine- 
Ausgezeichnetste vieljährige Referenzen rungs-Maschi- 


nen wie Stein- 
brecher, Gips- u. 
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Í = eiles: Kalkbrecher, 
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Billigster Betrieb. 2 Ga A breder, Aufbe- 

; x oN Re ee reitungsanlagen, 

Jede teure fachmännische Hilfe vollkommen überflüssig. rar man Ha Tau PURE! 

N N Ta El za 

. Seil zur sofortigen Inbetriebnahme fertig, EIGN a NA SCH ECG tungen für ge- 

keinerlei Kosten für Auflegen; SpleiBen u. Nachspleißen INK: brochenes Gut 
gibt es nicht. —— und mehr. 
In wenigen Minuten während einer Betriebspause E 


Moderne Transmissionsanlagen 
Einrichtungen für Zucker- und chemische Fabriken 


Abteilung für Eisenkonstruktion und Blechschmiede 


Fördergerüste in Eisenkonstruktion, Gebäude in 
Eisenfahwerk, eiserne Dächer, Fördergefäße, Be- 
halter in Blechhkonstruktion u. alle sonstigen Arbeiten. 


Entwürfe u. Übernahme von Gesamtanlagen jeder Art u. jeder Grösse. 


Ingenieurbesuch kostenlos. 


zu kürzen. 
Stets gleiche Spannung aller Seile. 


A. Engelmann & Co, 


Mechanische Seilfabrik _ 
Hannover. 
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für alle Zwecke fabriziert 
und liefert billigst! 


Sa. 


=—= Drahtseile 


A. W. Kaniss, Wurzen i. 


Preisliste Nr. 45 a frei! 


| Elektro -Flaschenzüge 
Patent „Demag“ 


mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz für Handhebezeuge 


Prospekte und Offerten zu Diensten 


Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf 


Fernsprecher 7505, 7506 


| a KH 


gar 3 


Telegr.-Adr, Maschinenfries 


Vertreter gesucht 
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G.M.B.H. 


EISENGIESSEREI SCHLOTT WITZ222i8« ones 


2 Brinck&Hübner, Mannheim | 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 


Vollständige 
Formsand- Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Kokshrecher = Kugelmühlen 

















Schutzhauben 


zum dauernden Arbeiten am 
| Sandstrahlgebläse, sowie 


Lungenschützer una 
Schutzbrillen bewährt. 
Systeme, die Schutzbrillen auch 


mit blauem Glas zura Arbeiten 
an autogenen Schweißanlagen 


liefert als langjähr. Spezialität: 


C. B. König, Altona (Elbe) 


Internat. Hygiene-Ausstellung Dresden 1911: Goldene Medaille! 





H Rich.Riedel 


Machinenbau 





























Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige 


Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 

den betr. Firmen direkt aufgegrbenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus ans- 

ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässignng von 
3 Mark gegen Einsendung des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gathan. 
Offerten muss das Porto für Weiter- 


Beförderung bevarlegt werden. 


5032. Tüchtiger Ingenieur od. 
Techniker fiir Akquisition und 
Montageleitung mit Erfahrung 
im Zählereichen und Wartung 
von Hochspannungsanlagenzum 
1. April oder früher gesucht. 
Angebote mit Zeugnisabschrif- 
ten, Lebenslauf, Bild und Ge- 
haltsansprüchen erbeten. 


9033. Suche Betriebsleiter für 
3000 Volt Wasserkraft-Dreh- 
stromanlage. Leistung der- 
selben ca. 300 kW. Versorgt 
drei kleinere Gemeinden. Der- 
selbe muß sich hauptsächlich 
auch akquisitorisch betätigen 
und die Aufsicht über alle 
Montagen führen. Gefl. Offer- 
ten mit Zeugnisabschriften er- 
beten. 





Stellengesuche. 


‚892. Norweger, 25 Jahre (6 jähr. 
| Praxis, Absolv. Techn. Mitt- 
weida) sucht Stellung als In- 
genieur, Betriebs-Assistent, 
Maschinen - Zeichner oder 
Schlosser - Meister. Beste 
Zeugnisse! Mäßige Ansprüche! 








Der Inhaber des D.R.P. Nr. 243013 
betreffend: 

„Maschine zur 
Verarbeitung von Werkstiicken 
aus biegsamen Material“ 
wünscht zwecks gewerbliher Ver- 
wertung seines Schutzrechtes mit 
Interessenten in Verbindung zu treten. 
efl. Angebote befördert: 

Carl T. Burchardt, Patentanwaltsbüro, 

Berlin, Königgrätzerstraße 95. 





| 
| SICHERSTE, BEQUEMSTE, BILLIGSTE, 
$ WIDERSTANDSFAHIOSTE DICHTUNG p 


Selt Jabrzehnten für alle Zwecke „fOr alle Spannungen a 
für alle Temperaturen mit detspletiosem Erfolg verwendet. 
N Nur echt mit obiger Schufzmarka, 
Zo beziehen von technischen Nand}ungen oder Im falle Airchs von 
a Ranganta Wong ASA, EN 





RT 


FREE nach — 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. $. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 





Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebensc 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachwelsung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Erpedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. 
5084. Kartoffeltrocknungs- 


anlagen werden ausgeführt 


von W. H. Uhland, GmbH, 


Leipzig-Gohlis; Kartoffel- 





schälmaschinen: Gühl & 
Harbeck, Hamburg und 
Schmidt & Spiegel, Halle 
a. S.; Kartoffelschneide- 
maschinen: Akt.-Ges. H. F 
Eckert, Berlin-Friedrichs- 
berg; L. W. Gelbbaar, 
Nakel; Felix Hübner, 
Liegnitz; Max Schuster, 
Münsterberg i. Schles. 


5085.Teerdestillationsanlagen 
liefern: Hoddick & Röthe, 
Weißenfels a. S.; Dr. C. 
Otto & Comp. G. m. b. H, 
Dahlhausen-Rahr. 


5086. Wärme- u. Dampftabel- 
len in Taschenbuchformat ent- 
halten die verschiedenen In- 
genieur-Kalender, wie Feh- 
land (Max Springer), Deut- 
scher Ingenieur-Kalender 
(Uhlands techn. Verlag), Jolys 
technisches Auskunfts- 
buch usw. 


5087. AlsLehrbücher über Blech- 
abwicklungen für Kesselbau 
u. Mathematik sind zu emp- 
fehlen: Lehrbuch für Pro- 
jektionszeichnen von Prof. 
Gläser, Mathematik (Al- 
gebra u. Geometrie) von Behr, 
beide im Verlage Schäfer, 
Leipzig erschienen. 


5088. Die Firma Ludw. Loewe 
& Co. Akt.-Ges., Berlin N. 87, 
Huttenstraße baut Hand- 
fräsmaschinen, ebenso Ma- 
schinenfabrik Pekrun, 
Coswig. 


5089. Eskommen folgendeFirmen 
in Betracht: a) Maschinen- 
fabrik H. Flottmann & 
Co., Herne i. W., welche die 
Original Flottmann - Preß- 
luftmotoren zum Antrieb von 
Förderrinnen als Spezialität 
baut. b) die Firma Stephan, 
Fröhlich & Klüpfel, Char- 
ley Oberschlesien, die eben- 
falls Preßluftmotoren zum 
Antrieb von Förderrinnen her- 
stellt. 








|5090. Für die Lieferungen kom- 


men folgende Firmen in Frage: 

Karussel-Drehbänke: Wilh. 
Hegenscheidt G.m.b.H,, 
Ratibor; de Fries & Co. 
Akt.-Ges., Diisseldorf; 
Sächs. Maschinenfabrik 
vorm.Rich.Hartmann, 
Chemnitz. 

Revolverköpfe zum Einmon- 
tieren auf Drehbänke 
„Ehrlich“: Wesselmann- 
Bobrer-Co. A.-G. in Zwö- 
tzen-Elster. ed ` 

Bohr- u. Drehwerke: Paul 
Blell, Zeulenroda. py} 

Freistehende Säulenbohr- 
maschine: Raboma Ma- 
schinenfabrik Berlin 
N. 20, Uferstr. 6; R. Hof- 
heinz & Co. Haan b. 
Düsseldorf; Maschinen- 
Company G. m. b. H, 
Leipzig, Weststr. 66b; 
Wesselmann-Maschinen- 
Gesellschaft m. b. H., 
Breslau. 

Schmiede- u. Hammerwerke: 
Friedrich Ehlers, Haspe 
i/W.; CarlGrübel, Gotha; 
Mauersberger & Fritz- 
sche, Nossen i. Sa; C. 
W. Hasenclever Sne, 
Düsseldorf; Lud. Loewe 
& Co., A.-G., Berlin NW. 87; 
de Fries & Co., Akt.-Ges., 
Düsseldorf. 

5091. Aussägemaschinen für 
Metalle für Kraftbetrieb wer- 
den von Gebr. Thiel, Ruhla 
S.-A. geliefert. 


Fragen. 


Die Bekanntgabe der anfragenden 
Firmen event. die Überlassung re Ap 
e 


lediglich gegen Apes Zog der Porto- 
spesen. 


5075. Wer kann die Firma 
nambaft machen, welche die 
„Berens-Pumpe“ baut? 

5079. Gibt es Tressierma- 
schinen für Haartressen, Haar- 
zöpfe, Perrücken etc. und wer 
liefert dieselben ? 


(Dänemark.) 
5080. Wer kann den Fabri- 
kanten der Delta - Pumpe 
nennen ? 
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é + bewährt sich bestens bei d ; 
$ Äriegsfahrzeugen Fe 
zu Lande eo 


zu Wasser 3 
in der Luft $ 


G.m. 


b. H. 


Gebr. Heyne Fi Offenbach am Main 


Spezialfabrik für Schrauben und Façonteile: 


in Eisen, Stahl und Messing nach eingesandten Mustern und Skizzen 








800 Beamte und Arbeiter ate 
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Roesbers & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, hemishe Produkte, Abfälle, Schlamme, Schlacken, 
5 Telephon Nr. 17401, EE aln Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dr esden, + Telegr.: Roesberg, nun - Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. un 











Absolvent der technischen : 


 Betriebsingenieur Hochschule mit längerer : 


vunn mmm Dm Maschinenbau - Praxis bei- > 





Während des Krieges 
Aufrechterhaltung 
unseres Betriebes 


: der Landessprachen mächtig und ein Absolvent der höheren Ge- i 
: werbeschule (Maschinenbaufach) wird für die Maschinenfabrik grösserer : 
: Eisenwerke in Böhmen z. baldmögl. Antritt gesucht. Off. mit Angabe der : 

Bedingungen unter Chiffre Ingenieur 2 an die Administr. d. Bl. erb. : 


KL 
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Armaturen, Pumpen u. ` Wassermesser - Fabrik 


BESSERES 

D Armaturenfabrik si 

es sucht einen — 

Borr & REUTHER § | Betriebstechniker E 
Mannheim = -Waldhof F für neu eingerichtete Zünderfabrikation. Ausführliche Offerten unter s: 

as Chiffre L. 0. R. 9985 erbeten. H 
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utz=iviar ; 
Z Größere Maschinenfabrik für allgemeinen nn 2 
so = und Gasapparate in der Nähe von Berlin sucht für ihr Be- : 
Bedeutende Lagervorriite * triebsbüro zum Eintritt spätestens am 1. April 1915 einen 
- : tüchtigen Ingenieur S 
in Armaturen u. P umpen * der mehrjährig praktisch gearbeitet und ein Technikum 
Vorl 4 — % mit Erfolg absolviert hat. Ferner einen fe: 
erlangen Sie gefl. sofort unsere je es 
| a 
Vorratsliste fiir Wasser- und Gas-Armaturen | f Geht, Techniker od. Zeichner S 
D „ Dampfarmaturen | i gelernter Schlosser, der im Anschluss an seine praktische 5 
„ Pumpen und Zubehör ZG Tätigkeit eine technische Schule besuchte. Bewerbungen = 
% mit Lebenslauf, Gehaltsansprüchen und Zeugnisabschriften 
| : unter B. 538 an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. S 
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Inhaltsverzeichnis. 
Praktischer Maschinen- Konstrukteur: Nr. 5/6 (11. Februar 1915). 


Die Dampfkesselanlage des Elektrizitätswerkes in Breitungen, 
mit Steinmiiller-Universalkesseln. Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt 
in Hildburghausen. (Mit EEN auf Tafel 4 und Abbil- 
dungen, Fig. 52 bis 56) . . 29 


Einrichtungen zur Vornahme von Unterwasser-Reparaturen an 
Schiffen. Von Ingenieur M. Bührs in Stettin. git aus 
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burg. Die Firma macht für Exporteure folgende wichtige Mit- 
teilungen: Nach wie vor werden Sendungen über neutrale Häfen 


x 
Elektrische G ebläse nach allen überseeischen Ländern ungehindert Beförderung finden 


für Schmiedefeuer, von höchster Leistungsfähigkeit und können, soweit deren Ausfuhr nicht verboten oder infolge be- 
Betriebssicherheit bei geringem Kraftverbrauch, baut soridaver Erlaubnis des Reichsamts des Innern gestattet ist. Die 
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° Telephon gelegenheiten verbessern sic gu 
J. Kyber, Meerane-U. I. Sa. "3 Prämien für Versicherung einschließlich der Kriegsgefahr zeigen 


eine Neigung nach unten. In letzter Zeit werden je nach Sach- 
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lage Prämien von 11/,—3°/, notiert. Für Wagenladungen von 
Exportgütern vergüten die deutschen Bahnen 30°/, der tarif- 
mäßigen Frachten. — Die Einrichtung direkter Dampferabfahrten 
von Bremen nach New York dürfte aufrecht erhalten und noch 
weiter ausgebaut werden. Es sollen jetzt auch norwegische Dampfer 
von Lübeck direkt nach New York abgefertigt werden und zwar 
anfangend zunächst Ende Januar. Der Warenbezug über neutrale 
Häfen ist zwar mit einigen Schwierigkeiten verbunden, aber in 
den meisten Fällen wohl ausführbar. Auch hierfür können wir 
die Versicherung einschließlich sämtlicher Kriegsgefahren vorkehren. 


Die Abhaltung der Leipziger Frühjahrsmesse ist nunmehr 
in den Tagen vom 1.—5. März d. J. endgültig beschlossen worden. 
Die am Meß-Verkehr beteiligten Geschäftszweige werden nach den 
Versicherungen ihrer Fachverbände wie in Friedenszeiten durch 
zablreiche Aussteller vertreten sein und ebenso ist auf das Er- 
scheinen zahlreicher Einkäufer nicht nur aus Deutschland und 
Österreich - Ungarn, sondern auch aus den neutralen Ländern 
Holland, Dänemark, Schweden, Norwegen, Vereinigte Staaten von 
Amerika, Italien usw. mit Bestimmtheit zu rechnen. In Leipzig 
selbst wird den Ausstellern von den Meßhaus-Besitzern, auch vom 
Rat der Stadt Leipzig durch Ermäßigung des Mietzinses für die 
Ausstellungsräume um 50°/, in weitgehendem Maße entgegen- 
gekommen werden; auch gelangen in den Hotels und Gasthöfen 
nur die normalen Preise wie außerhalb der Meßzeit zur An- 
wendung. Ausländischen Meßbesuchern wird angesichts 


des Kriegszustandes dringend empfohlen, sich mit ordnungsmäßigen 
Reisepässen und sonstigen Ausweispapieren zu versehen. | 


Eine Mahnung an die deutschen Exportfirmen. Die Ber- ` 


liner Geschäftsstelle der Deutsch-Amerikanischen Handelskammer, 
New York, macht die deutschen Exporteure auf die Gefahr auf- 
merksam, die aus der Art zu erwachsen droht, mit der die anglo- 
amerikanischen Importeure den deutschen Exporteuren gegenüber 
ihren Verpflichtungen nachzukommen belieben. Diese Anglo- 
Amerikaner beziehen nach wie vor aus Deutschland Waren, ver- 
kaufen sie auch in Amerika und lassen sie sich gut bezahlen. 
Von den deutschen Kaufleuten erbitten sie dann aber einen Auf- 
schub der Zahlungen bis nach dem Kriege, und zwar mit der 
Begründung: die Geschäftslage in Amerika sei so schlecht, daß 
sie im Augenblick nicht imstande wären, Zahlungen zu leisten. 
Es erscheint demgegenüber dringend notwendig, daß die deutschen 
Exporteure festzustellen suchen, wer von ihren Kunden Engländer, 
Amerikaner oder Deutsche sind, ehe sie sich auf Stundung der 
Zahlungen einlassen. Engländern sollte nur gegen vorherige Kasse 
geliefert werden. 


Zahlungen an feindliche Firmen im Inland. Der Handels- 
vertragsverein schreibt: Aus unserem Mitgliederkreise sind neuer- 
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dings mehrfach Anfragen an uns ergaugen, ob man nicht — ebenso 
wie den eigentlichen Firmen im feindlichen Ausland gegenüber — 
auch den in Deutschland selbst ansässigen Firmen und Personen 
feindlicher Nationalität gegenüber die Zahlung fällig werdender 
Forderungen verweigern müsse oder wenigstens dürfe. Da also 
hierüber z. T. noch Unklarheit zu herrschen scheint, so möchten 
wir folgendes feststellen: 

Die Bundesratsverordnung vom 30. September v. J., die Zah- 
lung an englische Firmen untersagt und durch Anordnung des 
Reichskanzlers vom 20. Oktober auf Frankreich und vom 19. No- 
vember auf Rußland anwendbar erklärt worden ist, bezieht sich 
grundsätzlich nur auf solche Zahlungen, die — allerdings un- 
mittelbar oder mittelbar — in das feindliche Staatsgebiet ge- 
leistet werden. Denn ihr Sinn ist ja, den Abfluß deutscher 
Geldmittel ins feindliche Ausland und die dadurch erfolgende 
wirtschaftliche Stärkung des Feindes zu verhindern. Demgemäß 
sind Forderungen feindlicher Personen oder Unternehmungen, die 
ihre Niederlassung oder eine Zweigstelle in Deutschland selbst 
haben, durch § 5 der Verordnung ausdrücklich von dem Verbot 
ausgenommen, vorausgesetzt, daß die Forderungen sich aus dem 
Geschäftsbetrieb dieser inländischen Niederlassung oder Zweig- 
stelle selbst ergeben und ihr nicht nur von dem feindlichen 
Mutterhaus zur Einziehung übertragen wurden. 

Schulden an feindliche Staatsangehörige in Deutschland können 
und müssen also grundsätzlich bezahlt werden. Doch wird man 
auch in diesem Falle Vorsicht zu beobachten haben, um zu ver- 
meiden, daß auf diesem Wege etwa eine mittelbare Zahlung nach 
dem feindlichen Ausland entsteht, das Zahlungsverbot somit nur 
umgangen wird. Der deutsche Schuldner wird daher gut tun, 
sich in solchen Fällen vor allem darüber zu unterrichten, ob die 
betreffende feindliche Firma unter Staatsaufsicht gestellt, bezw. in 
Zwangsverwaltung genommen ist. Ist dies der Fall, so können 
Zahlungen an sie völlig unbedenklich geleistet werden, weil eine 
Weitersendung des gezahlten Betrages an das feindliche Ausland 
dann ausgeschlossen ist. Nun sind aber keineswegs sämtliche in 
Deutschland ansässige feindliche Firmen der Staatsaufsicht oder 
Zwangsverwaltung unterworfen; grundsätzlich ist dies zwar ge- 
schehen, aber in bestimmten Einzelfällen ist aus Zweckmäßigkeits- 
Erwägungen verschiedener Art.davon Abstand genommen worden. 
(Zur Mitteilung bezw. Feststellung, ob für eine bestimmte Firma 
Staatsaufsicht oder Zwangsverwaltung besteht, ist gewünschten- 
falls der Handelsvertragsverein erbötig) In Fällen der letzteren 
Art wird man sich also versichern müssen, daß keine Weiter- 
leitung des gezahlten Betrages durch den Gläubiger nach seinem 
Vaterland zu befürchten ist. Besteht der Verdacht, daß dies be- 
absichtigt wird, so ist eine Zurückhaltung der Schuldsumme ge- 
rechtfertigt. 


Die Firma Ludw. Loewe & Co. Akt.-Ges., Berlin N., Hutten- 
straße 17 hat Anfang des Jahres an ihre Geschäftsfreunde wieder 
den sogenannten „Loewe-Kalender“ zum Versand gebracht. 
Derselbe in Form eines Abreiß-Blocks vereinigt stets die 7 Tage 
einer Woche auf jedem Blatt; die einzelnen Tage wieder können 
durch perforierte Streifen einzeln abgetrennt werden. Für Notizen 
ist genügend freier Raum vorhanden, so daß der Kalender für 
Kontore und Werkstätten gleich nützlich und praktisch ist. 


Der zweite Teilbetrag des Wehrbeitrages ist bis zum 
15. Februar d. J. zu entrichten. An diesen Termin sind die 
Wehrbeitragspflichtigen gebunden, es sei denn, daß die im Gesetze 
vorgesehenen Voraussetzungen vorliegen, unter denen der fällige 
Betrag bis auf drei Jahre gestundet, oder die Entrichtung in Teil- 
beträgen gestattet werden kann. Es ist auch dringend zu wünschen, 
daß von der im Gesetz vorgesehenen Zulässigkeit, spätere Teil- 
beträge zum voraus zu zahlen, in möglichst großem Umfange 
Gebrauch gemacht wird. In der gegenwärtigen Kriegszeit ist das 
Reich darauf angewiesen, seine Einnahmen zu vermehren, und 
jede Geldsumme,. um die sich der Bestand der Reichskasse erhöht, 
hilft die finanzielle Leistungsfähigkeit des Reiches stärken und 
die Kriegsaufgaben erleichtern, die selbstverständlich jetzt allem 
andern voraufzugehen haben. Wer also den noch ausstehenden 
späteren Teilbetrag, der bis zum 15. Februar 1916 zu entrichten 
ist, zum voraus zahlt, erwirbt nicht nur das Recht, 4 v. H. Jahres- 
zinsen vom Tage der Einzahlung bis zum gesetzlichen Zahlungs- 
tag in Abzug zu bringen, er handelt auch patriotisch und unter- 
stützt an seinem Teile die Nation bei der Durchführung der 
schweren Aufgabe, vor die sie sich durch den ihr £reventlich 
aufgezwungenen Krieg gestellt sieht. Ebenso wie der bis zum 
15. Februar d. J., ist auch der bis zum 15. Februar 1916 zu 
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Artikel 1. Die durch die Verordnung vom 29. August 1914 
bewilligten Fristen werden, unter‘ den -durch die besagte Ver- 
ordnung, die Verordnung vom 23. September 1914 und den 
Artikel 5 der Verordnung vom 27. September 1914 vorgesehenen 
Bedingungen, auf die Einlösung der Schuldverschreibungen, die 
Auszahlung der Losgewinne, die Einlösung der Zinsscheine und 
die Zahlung der Dividenden und Zinsen ausgedehnt, die vor dem 
1. April 1915 fällig werden. 

Artikel 2. Die Bestimmungen der 
ordnung finden auf Algerien Anwendung. 

Artikel 3. Die Minister der Justiz, der Finanzen, des Innern, 
des Handels, der Industrie, der Posten und Telegraphen werden, 
jeder nach Maßgabe seiner Zuständigkeit, mit der Ausführung 
der gegenwärtigen Verordnung beauftragt, die im Journal officiel 
zu veröffentlichen und in das Bulletin des lois aufzunehmen ist. 


(Nach den im Schweizerischen Handelsamtsblatt Nr. 304 
vom 29. Dezember 1914 mitgeteilten Originalen.) 


Der Rechenmeister Dr. F. Ferrol und sein Verfahren. 
Ein interessanter Bericht des Neuen Wiener Tageblattes liegt uns 
vor über einen Vortrag, welchen Dr. Ferrol in Wien gehalten hat: 
In den Volksschulen ist das Rechnen, in den Gymnasien die 
Mathematik jener Gegenstand, der am wenigsten lockt und den 
die meisten Schüler als Fron empfinden. Der humanistische und 
naturwissenschaftliche Lehrer vermag seine Disziplin interessant 
zu gestalten, die Phantasie und das Gemüt seiner Zuhörer zu er- 
regen. Dem Mathematiker ist dies versagt. Der Zahlenmensch 
gilt ja auch als Repräsentant kahler Nüchternheit. Ist aber die 
Mathematik wirklich eine reizlose Wissenschaft? Ist nicht viel- 
leicht durch die Art und Weise, wie sie gelehrt wird, jene Quelle 
verschüttet, aus der Leben sprüht? Diese Frage behandelte 
Dr. F. Ferrol, der Erfinder einer neuen Rechenmethode, die in 
einem blitzschnellen Rechnen besteht und wobei die Zuhörer nach 
einigen praktisch erläuterten Beispielen zugleich mit dem Vor- 
tragenden und nach seinen sofort einleuchtenden Grundsätzen mit- 
rechneten. Es ist der Rumestitel des modernen Unterrichtes, so 
führte er aus, daß Dr. Ferrol nach Anschaulichkeit strebt. 

Der Lehrgegenstand wirkt hierdurch mit fesselnder Lebendig- 
keit auf den Geist des Schülers. Läßt sich diese Methode auch 
bei den Grundlagen der Mathematik durchführen? Man ist rasch 
geneigt, diese Frage zu verneinen. Die Zahl, als das Urelement 
der Mathematik, . ist, so sagt man, etwas Abstraktes, qualitätlos, 
inbaltlich leer; sie hat also nichts, woran die Anschauung sich 
anklammern könnte. Aber man übersieht bei dieser Behauptung, 
daß es auch eine innerliche Anschauung, eine Intuition gibt, welche 
in der ihr eigentümlichen Weise die Zahl anschaut. Das Organ 
für diese Intuition ist der Zahlensinn, der sich bekanntlich im 
Gehör des Musikers und in dem Auge des Malers in ganz wunder- 
barer Weise instinktiv äußert. Nicht minder erstaunlich ist seine 
Offenbarung bei einzelnen Insekten, so z. B. bei der Biene in dem 
architektonischen Aufbau der Zelle.*) 

Aber es ist eine merkwürdige Erscheinung, daß man es noch 
niemals versucht hat, diesem Zahlensinn, der als Anlage in jedem 
von uns schlummert, bewußt für die Mathematik zu pflegen. Das 
ist die Lücke, die der Redner durch seine Methode auszufüllen 
sucht. 

Durch eine rationelle Pflege dieses Sinnes, wie Dr. Ferrol sie 
bei seinen Schülern übt, geht mit der Zahl eine seltsame Um- 
wandlung vor sich. Aus einer toten Abstraktion erblüht ein Spiel 
von reizvoller Beweglichkeit. Jede Zahl gewinnt ihr besonderes 
Gepräge, man möchte fast sagen eine Individualität. Sie strotzt 
von Leben und wir empfinden sie auch als Erlebnis. Wenn sie 
die Fühler nach den anderen Zahlen ausstreckt, mit ihnen sich 
vermählt oder von ihnen sich scheidet und in die buntesten Kom- 
binationen eingeht, so erscheint all das als ein rhythmischer 
Reigentanz unter dem Antrieb eines innerlich in ihr waltenden 
Gesetzes. Dann spüren wir die Zahl in ähnlicher Weise wie der 
Musiker den Ton und der Maler die Farbe. 

Das ist die psychologische Grundlage der Rechenmethode des 
Redners, durch die er den Schüler allmählich dazu erzieht, in der 
Zahl nichts Starres zu sehen, bei allen Rechnungsarten die in 
ihnen liegenden Beziehungen selbst wahrzunehmen und sie bewußt 
oder unbewußt auszuniitzen. Diese psychologische, jedes mecha- 
nische Befolgen eine Regel ausschließende Methode steht ım 
schärfsten Gegensatz zu der bisherigen Rechnungsweise, die der 
Rektor der Berliner Universität, der berühmte Psychologe Professor 
Stumpf, in folgender drastischen Weise gekennzeichnet hat: „Wenn 
die Pferde rechnen könnten, würden sie so rechnen, wie wir jetzt!“ 
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Der Redner bot dann einige praktische Stichproben seiner 
Methode, die geradezu verblüffend wirkten. Er zeigte nämlich an 
einleuchtenden Beispielen, wie durch logische Entwicklung des 
Resultats und durch einen lebendigen Einblick in das innere Ge- 
füge und in die intimen Beziehungen der Zahlen das Multiplizieren, 
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Kegelräder das Potenzieren und das Radizieren durch einige Griffe, die sich Gevelsberger 
m: : jedem förmlich von selbst aufdrängen, buchstäblich im Handwenden 
E a. > sich vollziehen lassen. Und all das ohne Gedächtnisballast und Stahlwerk 
* Srel nstangen ohne die wuchtigen Ziffernkolonnen, die sonst hierbei aufmar- 2 e 
Pracis - Schnell - Billig schieren. Und nun folgt eine überaus merkwürdige Szene. Heinr. Dieckerhoff 
s.. Die Zuhörer, auch jene, denen früher das Operieren mit Gevelsberg-Haufe 
Zahnräder | Zahlen sauer ankam, rechneten mit, vollfübrten nach der neuen = Westfalen. 


i F * Methode Rechenoperationen, behend, elegant und mit freudigem * 
— u. Zahnräderfabrik Erstaunen über die jählings erworbene Fertigkeit. 
W.Köllmann Sohn | Für den Mathematiker unter den Zuhörern war es überdies 
Langenberg BZ eine besondere Überraschung, als Dr. Ferrol hernach durch einige 
weitere Exeinpel die Gültigkeit seiner Methode auch für Probleme 
der höheren Mathematik nachwies. In wie mächtiger, fast unfaß- 
bar scheinender Weise Dr. Ferrol seinen eigenen Zahlensinn ent- 
` wickelt hat, das bekundete er, als er die folgenden Aufgaben, die 





wm Präzisions- | 
Reiss- 
zeuge 





ihm der Präsident der Psychologischen Gesellschaft, Herr Eder, Il Rundsystem. 
stellte: aus dem Kubus von =- i e 
22876792454961 däit Clemens Kieler 


Nesselwang u. München. 


Grand Prix: bi tank, 


Lüttich, Brüssel. Turin. 


die siebente Wurzel, und aus dem Produkt von 
285544154243029527 X 630249409724609375 

die neunte Wurzel zu zieben, augenblicklich löste und die beiden 

Wurzelzahlen 531441 und 8265 ohne jedes Besinnen sofort nannte. 

Das Publikum dankte dem Redner, dessen Methode wohl bald auch 
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in den Schulen ihren Einzug halten wird, mit stürmischem Beifall. j Æ Riefler - Rei ind 
Schmahl’s a g halten wird, mit stiirmischem Beifa f EE MAA 
a 2 d A = gestem pelt. 
Werkzeugmaschinen *) Die Biene baut ihre Zelle so, daß sie den größten Rauminhalt 
mit der kleinsten Oberfläche, mit der größten Festigkeit gegen Druck 
Hamburg lu und Zug und mit dem geringsten Wachsverbrauch verbindet. 
(GauB.) 
Literatur. 
Über Wasserkraftmaschinen. Ein Von rag für Bau-Ingenieure von 
Prof. Ernst Reichel, Geh. Regierungsrat, Charlottenburg. F Breuera(? 


Mit 53 Ahpildungen im Text. Verlag R. Oldenbourg. München 
und Berlin. 1914. M. 1.80. 

Der Vortrag umfaßt die Abschnitte Wassermangel, Gefälle, 

Wirkungsweise des Wassers in den Turbinen, der Turbinenarten 

7 und Turbinenreihen, Verhalten der Turbinen unter wechselndem 

Alfred Schulze, Glauchau C., Na. Gefälle, Untersuchung einer Turbine und Regulierung der Tur- 


Pirna i.Sa. 
Specialitatseit 1872. 





W 8 'Y ‘OC Jeigtug-Jdweg 


Kondensat-EntölerD.R.G.M. 





Spezial-Fabrik für binen. Allen denen, die mit der Verwertung des Wassers als Kraft- 
—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. —— geber zu tun haben, sei das Studium des Vortrages empfohlen. 
| TIERE 3 i F. W. 


Original - Howaldt 


= pm Metall- 
re Packung 
‚EDEL 


Stopfblichsen 

Bereits über 
60 000 

in Betrieb bei 
Dampf- 


schiffen und 
Fabriken, 


K Niheres 
durch Pro- 
spekte bei 


eiiiai Kiel. 


Gautzsch U 
bei Leipzig. 








Diezmann & Co., 


billig, schnell 


OTOREN 


gebraucht, für Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 


wie neu vorgerichtet, unter 
Garantie stets am Lager. 


Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


Josefstraße 14. 





D. R. P. No. 196098 
„Verfahren zur Verhinderung 
der Rostbildung in verzinnten 

Eisenbehältern“ 
Käufer oder Lizenznehmer gesucht 
durh Patentanwälte Springmann, 
Stort und Herse, Berlin SW. 61. 


Clichés 
Aarlands Müller 


GRAPH=KVNSTANSTALT 
Beat bEa | Inh. Fr. Otto besch 


— LEIPZI 
Atelier f. künst!. Entwürfe und 


Zeichnungen 
Metallguss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., Düsseldorf 88. 


Bayersche 
Strasse78 









1 und Seilen. P 
\/Bedeut. t Ersparnisse, À 


billig, “Bequem. j 


Albert Sauerzadf 
\ Dresden-N» 


e iiale in Pragi. 
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Einige Vorschläge zum neuen Patentgesetz. Von Ferdinand Strnad, 
beratender Ingenieur, V. B. J., Berlin. Selbstverlag des Ver- 
fassers. M. 0.65. 


Unter diesem Titel ist eine Broschiire erschienen, in der der 
Herausgeber, der sich seit ca. 20 Jahren mit der Verwertung 
eigener Patente beschaftigt, die Schwachen des bestehenden Patent- 
gesetzes, die er gewissermaßen „am eigenen Leibe‘ erfahren hat, 
klar legt. Noch in letzter Stunde kann vor Beschluß des neuen 
Patentgesetzes mancher Schaden vermieden werden. Es wird des- 
halb die Broschüre, welche zum Preis von 65 Pf. käuflich ist, der 
Aufmerksamkeit empfohlen. 


Untersuchung eines Lollar- Großdampfkessels. Beihefte zum Ge- 
sundheits-Ingenieur Reihe I, Heft 3/14. R. Oldenbourgs Ver- 
lag, Berlin-München. M. 5.—. 


Das vorliegende Heft 7 der Mitteilungen der Prüfungsanstalt | 
für Heizungs- und Lüftungseinrichtungen der kgl. techn. Hochschule | 


zu Charlottenburg enthält den von Prof. Brabbée verfaßten Be- 


richt über die Untersuchung eines Lollar-Großdampfkessels (von | 


28,5 m? Heizfl.). Dem Bericht sind sechs Tafeln beigegeben, von 
denen die eine die Ergebnisse der einzelnen Versuchsreihen in 
graphischer Darstellung enthält. Gerade diese sind besonders 
instruktiv. 


Der textliche Inhalt des Heftes gliedert sich in mehrere Ab- : 


schnitte, in deren erstem die Versuchsordnung und in deren zweitem 
die Versuchseinrichtungen beschrieben sind. Daran schlieBt sich 


der Bericht über die Durchführung der Versuche, ihm folgt ein | 


solcher über die Auswertung der Versuche und im letzten Ab- 
schnitt werden die Versuchsergebnisse eingehend gewürdigt. In- 
teressant ist daraus der Satz 1), in dem es heißt: Die übliche Tren- 
nung der vorhandenen Heizflächen än wasser- und feuerberührte 
und in dampf- und feuerberührte ist nicht berechtigt, denn die 


über dem mittleren Wasserstand von 1200 mm liegenden Flächen 


werden durch Wallungen stark mit (Wasser benetzt usw. Ferner 
der 4), indem der Wirkungsgrad des Kessels als zwischen 75 und 79% 
bei einer mittleren Belastung von 10080 (75%) und 9730 (79%) 
liegend ermittelt wurde. — 

Dem Fachmann geben die Zahlenreihen des Berichtes manche 
wichtigen Aufschlüsse über die Vorgänge im Innern eines Kessels. 
—e. 


Anlage und Betrieb von Luftschiffhafen. Von Dipl.-Ing. Christians, 
Heidelberg. Mit 47 Textabbildungen. Druck und Verlag von 
R. Oldenbourg. München und Berlin 1914. M. 4.50. 


Die vorliegende Abhandlung stellt einen Versuch dar, die 
Erwägungen im systematischen Aufbau zusammenzustellen, die 
beim Bau und der Anlage eines Luftschiffhalle maßgebend sein 
sollen. Hierbei geht der Verfasser weniger auf die Konstruktion 
der Hallen selbst ein, er gibt vielmehr die Grundlagen alles dessen, 
was zu einem gut ausgerüsteten Luftschiffhafen gehört. 

Dementsprechend kommt der Verfasser nach einer kurzen Ein- 
leitung über die Aufgabe des Luftschiffhafens auf dessen Lage 
nach dem Verwendungszweck zu sprechen. Er behandelt dann 
die wirtschaftlichen, ebenso wie die fahrtechnischen Anforderungen, 
die eine solche Halle zu erfüllen hat. Im nächsten Kapitel ist von 
den Manövern auf dem Hafengelände und dem Einfluß derselben 
auf die Einrichtung des Hafens die Rede. Daran schließt sich 
die Besprechung der Hallentypen, die Festlegung der Abmessungen 
und Durchbildung der Profile, der Abschluß der Einfahrten, der 
Bauausführung und den Einrichtungen zur Unterbringung der 
Luftschiffe die Rede. Den Schluß bildet ein Abschnitt über die 
Einrichtungen zur Versorgung der Luftschiffe mit Wasserstoff, 
Benzin usw 

Möge auch dieser XV. Band der Hand- und Lehrbücher über 
das Gebiet des Luftfahrzeugbaues denselben Anklang finden, wie 
seine Vorgänger Wilcke. 
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Erbeten: Angebot nebst Preis und genauer Beschreibung über 


einen Ölabscheider für 10000 kg Dampf pro Stunde bei !/, Atm. 
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ensterkuverts 

fabriziert ais Spezialtat — 

A: G. für Formular-Bedarf 

Wünschendorf 

(Elster) 
o 









Musterkollektion F. 12 gratis 


(seit 1874 Spezialität) 

Radkämme aus gar. trockenem 
Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 
eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). 


Podest- [eppen te 


2. Not- € Schmiedeisen 
fabriziert solid u. billig 


FRIEDR KOCH vata 


Wendel: 


: Norweger,25Jahre (6 jähr.Praxis, ! 
: Absolv. Techn. 
: Stellung als Ingenieur, Betriebs- : 
: Assistent,Maschinen-Zeichner : 
: oder Schlosser-Meister. 
: Zeugnisse] 
Gef, Offerten erbeten unter B. 537 : 
: an die Expedition dieser Zeitschrift. : 


Mittweida) sucht : 


Beste : 
Mäßige Ansprüche! : 


Regulierbare 
Öltropfapparate 


‘mit Schieberverschluß 
‘und Momentabstellung 


Heinrich Bous, 
Düsseldorf 85 


Fabrik techn. Apparate 


Hleenanns 


. Hochdruck- 


(E H) 
und 


Veberhilzer 
. EU) 

Shoplbiüchsen - Packung 

„Excelsior“ 


Gustav Hleenr aun, 
„Hamburg A 















Automatische 


à Kondenswasser- 


Ableiter 


Unübertroffen! 
Taus, i. Betrieb 
d Arbeitet ohne 
| Dampfverlust 


Aus- 
J führ- 
liche 
Pro- 


spekte 


In Armaturer- 
Mi) Fabrik 


eg) Li Hering 
“YW Zittau L 


Vetr it | bingefr. ) 
Onl Warenzeichen 
ze 
Wir liefern alle einschlägigen 
Chemikalien für die Härtung von 
Stahl, als Spezialität insbesondere 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Elite 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Extra 
Vetronit-Einsatzhartepulver Prima 
Vetronit-Aufstreuhärtepulver 
Vetronit-Klebepulver 
Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 
Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 


Eigenes im In- und Auslande 
patentiertes neues Einsatz- 


Härteverfahren. 


Gebrüder Schubert, 
Chem. Fabrik / Berlin NW. 5. 








Alig & Baumgartel, Aschaffenburg 


fertigen 


Messwerkzeuge 


in genauester Ausführung als Spezialität 









KATALOG-ARTIKEL sofort ab 
Lager lieferbar 
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Ernst Ullmann &Co. 


Drehbankfetterfabrik > Gera-Reuss Lil 


- Kueo- 
Futter 


Präzisions - Ausführung. 
Körper aus einem Stück. 


Stärkste Bauart. > 
Sofortige Lieferung. 


Referenzen größter Werke 
Deutschlands. 






Zentrisch und exzentrisch 
spannendes Euco-Drehbankfutter. 















Dampfteffel- und Gafometer- 
Sabri A.⸗G., vorm. A. Wilke & Co., 
Braunfchweig 


Beachten Sie die abgek. Briefadreffe: Gafometer- 
fabrif, Sraunfhweig, Bahnhofftraße 


€rfte und ältefte Spezialfabrit 
Gegründet 1856 
Aktienkapital: Mark 1600000 


Abteilung Mafchinenfabrik: 
Blechrichtmaſchinen, 
Blechbiegemaſchinen, 
Blechkanten⸗hobelmaſchinen. 





























7) M. Kramer, 


Armaturenfabrik, 


- Leipzig-Pi. 


Nonnenstr. 25/28 


lei. | 
Wasserstands- 


Schaugläser 


De mitMetalldiohtung. 

O Wal Keine Btopfbüchsen, 

á keine Gummiringe. 

= Spielend leicht ein- 
zusetzen. 


Prospekt u. Katalog 
alis 


Von Gewerbe-Insp. 
wärmst. empfohlen, 


Drahtstift- 
Nieten- 
Schuhnigel- 
Stacheldraht- 
Splinten- 
Holzschrauben- 


und viele andere Maschinen 
für die Draht- u. Kleineisen- 
Industrie baut 


J. &. Kayser 


Nürnberg 


usUlTYqoseyy 








Schnellarbeitsstahl E 


Leistungsfähigkeit 


Werkzeugstahl für jeden Verwendungszweck 


J. C. Söding & Halbach, Hagen i. W. Seka Sat 











Ihr Betrieb 


könnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht 
anordnen, da6 das Kühlöl 

2 fir Automaten und Revolver 
i aus den Sp&nen durch den 
5 Polar-Ölseparator wieder- 
gewonnen und daß alle La- 
ger- und Zylinderöle sorgfäl- 








Auch während der 
_Kriegszeit liefert 







Zahnräder 






aller Art und in allen Größen preiswert so- 
wie in der kürzesten Zeit die 






tig gesammelt und durch den 
Zentrifugal- Ölreiniger 
'„Atom” D. R. P. gereinigt 


Zahnräderfabrik Bochum ee =. ‚104 eufsefrischt werden 
Alfons Jahnel 








Druckschrift 


Gebr. Steimel + Hennef- Sieg. 250 


Mafchinenfabrik und Eifengießerei 











J.D.B. Idealguß 


feinster Schmiedeeisenguss 

(Bruchfestigkeit 47—53 kg/qmm, Dehnung 17 — 25°/,) 

Beschlagteile für Feldküchen-Fahrgestelle,Train-Fahr- 

zeuge,Munitionswagen,Packwagenu.Proviantwagen, 
| ferner 

‘Steigbiigel,, Speichenschuhe, Karabinerhakenteile 


und ähnliche Artikel für Heeresbedarf liefert 


J. D. Brackelsberg 


Gegr. 1863. Milspe i. Westf. Gear. 1863. 










von 15 bis 300 kg Bärgewicht 
Rudolf Schmidt & Co., Düsseldorf C. 


Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 












Hydraulifche Preffen, 
Prehpumpen 
und Akkumulatoren etc. 


Hydraulifche Spezialmafchinen 
für die verfchiedenften Induftriezweige 










L: | prompt billig 
G. D. Bracker Söhne + Hanau a. M. E | Aug. Schröder, Silschede :.w. | 
Mafchinenfabrik und Eifengießerei Gegr. 1885 Telefon: Amt Wetter 79 
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) | REMSCHEID- SCHMIEDESTUCKE 
Man verlange Prospekte. j 
———— Luzern | VIERINGHAUSEN —— 
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H.Sartorius Nacht 


Düsseldorf 3. 


Niederlassung : 


Saarbrücken 3. 


Niederlassung : 


Leipzig 5. 
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Luftkompressoren 
Speisepumpen 
Wasserpumpen 
Wasserreiniger 


A. L. G. Dehne A.-G. 


Maschinenfabrik 


Halle a. S. 
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bewährt sich bestens bei 


Ariegslahrzengen 


zu Lande 
zu Wasser $ 
in der Luft E 


dt i 
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Berlin NW :2 Dorotheenstrasse 35 





Bamvoll~| Sejle 


Baumwoll- ss 
Draht- 
"Spezialität: Transmissions-Seile 
aus Manila, Schleißhanf und Baumwolle 
mit Gelenkkupplung Original Engelmann. 











— Ober 75000 Stück geliefert! “Gag 
Ausgezeichnetste vieljährige Referenzen 


zn Vorteile =a - 
unseres Kupplungs- Seiles: 


Billigster Betrieb. 


Jede teure fachmännische Hülfe vollkommen überflüssig. 


Seil zur sofortigen Inbetriebnahme fertig, 
keinerlei Kosten für Auflegen; Spleißen u. Nachspleißen 
gibt es nicht. 


In wenigen Minuten während einer Betriebspause 
zu kürzen. 


Stets gleiche Spannung aller Seile. 


A. Engelmann & Co, 
Mechanische Seilfabrik 
Hannover. 
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ERLITT pen Ar stissa. 





BERLIN $0., Admiralstr. 16 


Werkzeugmaschinenfahrik 


— — — —— — — — — — — — — — ⸗* 


D.R.6.M. 





Stoßmaschine 


mit seitlich verstellbarem 


Momentausschaltung. 


Spezialitat: 
Frasmaschinen 


Schnellbohrmaschinen 


Stoßmaschinen 


Vertikale 


Stdsselschlitten und 


| Diese Maschine wird auch mit selbsttätiger Längs- und Querbewegung gebaut 


Öl wird knapp 





Viel Öl lässt sich sparen 


wenn man das gebrauchte Öl nicht 
fortschüttet, sondern es mit dem 


Centrifugal - Ölreiniger 


„Atom“ 


D. BR. P. 
wieder reinigt, durch 
den alle gebrauchten 
Öle schnell und gründ- 
lich gereinigt werden, 
so dass sie für alle Be- 
triebsmaschinen wieder 

brauchbar sind, 
20fache Leistung der 


Filter- Apparate. 
Feinste Zeugnisse und Re- 
ferenzen.— Probelieferung. 


Alexander Sauer, Duisburg-Ruhrort 5. 
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Malick & Walkows: 
















vorzüglich geeignet zum 


Lackieren und Dekorieren 


aller Art Gegenstände 


Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache 


Spez.: Luftkompressoren 


S. Ee & Co., ——— 77 OC 
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W. Ritter Maschinenfabrik Altona hg 


Gegründet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 
Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medailleu und 
Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjährige Spezialität nach eigenen be- 

währten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung 
2 
Holzbearbeitungsmaschinen 

für Sägerelen, Schälereien, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßtabrikailon 
Pianoforte- und Mechanikenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho- 
Raspel-Maschinen), sowie p 


Erstklassige 


Spezialmaschinen 


System Wieland 
neuester Kon- 
struktion fiir 

Fournier- 


Fabrikation, 


die in fast allen 
Werken im Betriebe. 











Hamburger Messer-Furnier-Schneidmaschine. 





: DEUTZ SF 


Naphtalin- | =f AGP: a| | Naphtalin- 


Motoren 
Motoren verbrauhen im Durd- ku A 


für Dauerbetrieb die | / Alm schnitt für nur 3—4 Pf. 


wirtschaftlichsten 
Klein =- Kraftmaschinen 
Leistungen 4—18 Ps. 


Brennstoff pro Ps. und Il 
Stunde. I | 
ll Mäßige Anlagekosten. DM 


EnormeErfpar niffe 


erzielen Sie durch 


Kugellager 


anwendbar bei Malchınen aller Arf. 

Transmiffionen, Hebezeugen Ventilatoren, 
Pumpen, Fahrzeugen efc/ 

Schweinfurrer Präcifions-Kugel-Lager Werke 


Fichtel&Sachs Schweinfurt 
Großfe u älfeffe Kugellager- Spezialfabrik der Welf, 





















Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
Exzenterpress en als ausschliessliche 


Tafelscheren -` seim  Hiltmann & Lorenz 


Metall- und 
'Blechbearbeitungs- 










i 
Automatische ` Hr 7 ben grössten Aktiengesellschaft 
Maschinen Maschinen inf lendet 
Lochstanzen Ge Aue In Sachsen. 
Kataloge, 2 AL | 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. Ge) Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 


Luftkomprefforen / Prefluft ~Werkzeuge 
Vollftandige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G. A. Schütz » Mafchinenfabrik + Wurzen i. Sa. 


in Holz und Metall Werkstätten für Modellbau 


für Gießereien, Ausstellungen, Erfinder, 


- Mauritius- 
RAPE E F r tz Isselmann, Coln, Steinweg 36 


Roesbers & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, chemische Produkte, Abfälle, Schlämme, Schlacken, 
Dr esden, mn Telegr.: Roesber g, „—— Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. —— — 





Sofort AE neterner Schmiedeeiserne, blank gedrehte Stellringe, Fräciersikrich 
Bohrung: 25 30 35 40 45 50 55 60 mm 

m.Vierkantschraube 33 42 53 64 75 94 121 143 Pfg. p. St. 

m, Schlitzschraube 28 33 38 44 54 72 86 10 , , , 


erste Sorte schwere, letzte Sorte leichtere Ausführung. 
Von 100 Stück aufwärts Rabatt! — Andere Ringe auf Anfrage. 


Carl Böhme, Stellringwerk, Zittau 12. (Sa.) 




















Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 

den betr. Firmen direkt aufgegrbenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus aus- 

ländischen und deutschen Fachzeit- 
schrifteu veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wira —* 
6 Mark berechnet Abonnenten haben 
Alleinvertrieb: Anspruch auf eine Preisermässignng von 
3 Mark gegeu Eınsendung des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheine. 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf 
Offerten muss das Porto für Weiter- 


Telegr.-Adr.: Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 
9 P beförderuno beinelegt werden. 


5034. Wir suchen einige flotte 
Konstrukteure u. Zeichner 
mit Praxis im Apparate- oder 
Feinmaschinenbau zum sofort. 
Eintritt. Bewerbungen mit 
Angabe der bisherigen Tätig- 
keit und der Gehaltsansprüche 
sind unter Beifügung von Zeug- 
nisabschriften einzusenden. 


5035. Als Assistent des Be- 
triebsleiters suchen wir so- 
fort einen Diplom - Ingenieur, 
der über mehrjährige Betriebs- 
praxis verfügt. Gute Auf- 
fassungsgabe, Arbeitsfreudig- 
keit und Anpassungsvermögen 
Bedingung. Zeugnisabschriften, 
Lebenslaufangaben und Ge- 
haltsforderung erbeten. 


Elektro -Flaschenzige 


Patent „Demag“ 


mit Drahtseil als Huborgan / der voll- 
kommenste Ersatz fiir Handhebezeuge 











Prospekte und Offerten zu Diensten 









Vertreter gesucht 
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KD BrinckgHübner, Mannheim | 

















toren und Beleuchtung, suchen 
wir einen erfahrenen, militär- 
freien Elektriker für dauernde 
Beschäftigung. 


5037. Techniker der Maschinen- 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı und Kleineisenbranche , mit 
prima Zeugnissen, sofort ge- 
Vollständige sucht. 


5038. Betriebs-Ingenieur zur 


Formsand-Aufbereitungen NM "Deenen der. Kraftme 


schinen (Dampf und Elektrizi- 
tät), der Licht und Trans- 
missionsanlagen und allgem. 
Betriebsanlagen gesucht. An- 
gebote mit Zeugnisabschriften 
und Angabe der Gehalts- 
ansprüche erbeten. 
Stellengesuche. 


892. Norweger, 25 Jahre (6 jähr. 


a Praxis, Absolv. Techn. Mitt- 
A d e T n G weida) sucht Stellung als In- 
genieur, Betriebs-Assistent, 
Maschinen - Zeichner oder 
Schlosser - Meister. Beste 
Zeugnisse! Mäßige Ansprüche! 
HERE Es 
Konstrukteur 
cht i tfäl. Maschinen- 
mit Kulissen u.Friktions-Antrieb Tee 
fir Drahtw » Schnallen, Ringe, 
Erstklass. Ausführungen Federn e Haken ef. Gefl. Off. mit 
Angabe.des frühesten Eintritts erbeten 
Maschinen- Fabri k unter L. G. 990 an die Expedition 
DRESDEN -U: 28. dieser Zeitschrift. 





sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 





Zahlreiche erstklassige Referenzen 











Maschinen- und Automobil-Spedition 


von allen deutschen Stationen nach allen Ländern — Verzollung, Lagerung, 
Assekuranz — Auszahlung und Inkassi — Feinste Referenzen! — Prompte Bedienung! 


ROBERT HAEBERLING, Berlin w. 9, Köthenerstraße 38 


Anfragen nach Bezugsquellen 
; eingegangen bel dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskiinfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 3. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Beantwortungen. 
5092. Abdampfentöler, welche 


den gestellten Anforderungen 
vollständig entsprechen, liefern: 


Halvor Breda Akt.-Ges. fiir | 


Wasserreinigung, Apparate u. 
Dampfkesselbau, Charlotten- 
burg, und Oscar Loss, 
Charlottenburg. 


5093. Negativ-Blaupausen lie- 
fem H. Bretschneider, 
Halle a. S; Dieskau & Co, 
Berlin- -Charlottenburg; 
Vervielfaltigungen n. photo- 
graph. Steindruckverfahren: 
Bogdan Gisevius, Ber- 
lin W. 57. 


5094. Dichtungsplatten, Pak- 
kungen, Gummiringe u. an- 
dere techn. Bedarfsartikel 
liefern: Rich. Klinger G.m. 
b. H., Berlin-Tempelhof; 
Bader & Halbig, Halle 
a. S.; Manganesitwerke, 
G.m.b.H., Hamburg; Hagen 
& Co., Hamburg; Wilh. 
Kempchen sen., Ober- 
hausen; Friedr. Goetze, 
Burscheid. 


5095. Scheer’s Patent- Ab- 
dampfentöler wird gebaut 
von C. F. Scheer & Co., 
Stuttgart-Feuerbach. 


5096. Drehbänke können von 
deutschen Werken infolge 
Überbeschäftigang erst in 5 
bis 6 Monaten geliefert wer- 
den. Die Firma W. Wolf, 
Zürich, würde in der Lage 
sein, die Lieferung gegebenen- 
falls in wesentlich kürzerer 
Zeit zu liefern. 


Fragen. 


Die Bekanntgabe der anfragenden. 


Firmen event.: die Überlassung regel- 
mässig aus allen Ländern der 
en Bime pll —— — 


auf Wunsch ag zone Bu 


lediglich gegen De ng der Porto- 





5097. Es liegt mir von einer | 


bedeutenden Firma eine An-| 


H.Tschentschel, Ingenleur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 





frage vor nach einer kompl. 
Anlage zur Herstellung von 
monatlich 6—700 000 Stiick 
reinen Zinntuben und etwa 
250 000 Stück doppelseitig 
verzinnten Bleituben in den 
verschiedenen vorkommenden 
Größen von 10—30 mm Durch- 
messer u. 35—200 mm Länge. 
Die Tuben werden sowohl mit 
Zapfen-Verschluß als auch mit 
Korkverschluß gebraucht. Fer- 
ner sollen Einrichtungen zum 
Lakieren der Tuben, sowie zum 
Bedrucken, ein- und mebr- 
farbig, vorgesehen sein. Ge- 
braucht werden also Walz- 
maschinen, Ziehpressen, Strei- 
fen-Schneide-Maschinen, Stanz- 
maschinen, Lakiermaschinen, 
Druckmaschinen u. Trocken- 
kammern. Die Angebote sollen 
von je 3 Katalogen, Pausen 
und Abbildungen der dazu 
nötigen Maschinen begleitet 
sein. Ich bitte, geeignete Fa- 
briken um möglichst um- 
gehende Angebote. Die An- 
gelegenheit ist aussichtsreich 
und dürfie nach Friedensschluß 
verwirklicht werden. 
(Export-Hamburg.) 


5098. Wer liefert Wasserver- 


dampfungsbehälter neuester 
Konstruktion für Dampf- 
heizungen ? (Süddeutsch!.) 


5099. Von einer Übersee-Firma 


liegt eine Anfrage nach Ma- 
schinen zur Spitzen - Fabri- 
kation vor. Es handelt sich 
um die Herstellung gewebter 
Spitzen, wie solche hauptsäch- 
lich in Nottingham u. Calais 
gefertigt werden. Die hier- 
zu erforderlichen sog. Leaver- 
Maschinen werden in England 
gebaut, es ist aber anzunehmen, 
daß auch in der hiesigen Ma- 
schinen-Industrie schon seit 
Langem derartige Maschinen 
gebaut werden. Angabe von 
Adressen ist erwünscht. 
(Export- Hamburg.) 





Preisliste Nr. Ae a frei! 















zu festen billigen 
Durchfrachten :-: 





//// besser und dauerhafter wie //7/ 


Gummischläuche 


für jeden Zweck seit Jahren bewährt 7/7 / Leicht biegsam, 
auch bei den höchsten Beanspruchungen 


Erzeugnisse meiner Abteilung Chemische Fabrik: 


Kühlfett, besser und in der Verwendung billiger 
wie Bohröl, Rüböl usw. / Säurefreies Lötwasser 
Metallreinigungs- uud Entfettungsmittel „Megol“ 


Metallschlauchfabrik „ELBEZET“ 
Louis Blumer, Zwickau i. Sa. 





Rauchgaspriifer - Pintsch - 


besorgt selbsttatig, 
bestandig und 
registrierend die 
Feuerungskontrolle 
der Dampfkessel- 


ao Smas Ti Anlagen. 
' in EEE 287 —- 


Patente in allen Kulturstaaten 


—— — 
— — 


Ausführliche Prospekte, 

Beschreibungen sowieRe- 

ferencenlisten versenden 
auf Wunsch 


=== Julius Pintsch 
a Aktiengesellschaft 


Zweigniederlassung 


Frankfurta.M. 






ı Drahtseile “sees 


A. W. Kaniss, Wurzen i. Sa. 


Werkzeug- 
Maschinen- 
Fabrik 


IBOPP& REUTHER 


Armaturen-, Pumpen-u. e: Wassermesser-Fabrik 


MANNHEIM ‚ap -WALDHOF 


Flügelrad-, Woltmann- und Volumen 


WASSERMESSER 


(Nass- und Trockenläufer) 


Sofort 
liefer- 


ii I bar 


ërem eet 
Flüssigkeitsmesser — Pressluftmesser 
Kesselspeisemesser 


Grosser 
Vorrat 


Bogdan GiSevius, mastenirucers, BerlinW.57, 


Architektur, Kartographie und Ingenieurwesen, 
Vergrösserungen. Verkleinerungen. Kolorieranstalt. 


—— LL GISALDRUCK un 


DRUCKVERFAHREN Begründet 1875. 


Schönste und billigste Vervielfältigung 
BOGDAN GISEVIUS A sohwarzer Striohzeiohnungen. 
dE A7 Ersatz für Lichtpause, Autographie und Photolithographie. 
S iD NL Sämtl. lithograph. Techniken in höchster Vollkommenheit. 
CHZE\ 


ais Beschreibung u. Probedrucke kostenlos. %0 





HEINRICH Raiche 


LAN Z ae 


J. Gast 


Lichtenberg-Berlin 


Spezialität: 
Revolver-Bänke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 


Präzisions - Schnell- 
Drehbänke 


huit aus la schmiedbarem Guß, blank 
Wu ||) gescheuert, sauberste Ausführung, 
NY in allen Größen und Fassons, 
mit Milimeter- Gewinde für Be 
u. S-Schrauben und Whitworth- 
gewinde, sowie ohne Gewinde. 


























. ARRRIS S PATENT 
ENGLAND 


ch. ANO % 
| NN / i / 
PIPLLILUTSTA SL [ 
Lager, selbst größere Posten, sehr vorteilhafte Preise. Bei Preis- 
anfragen bitte das benötigte Quantum anzugeben 
©. Grossmann, Eisen- u, Stahlwerk, Act.-Ges, 
Abt. Kleineisenwaren-Fabrik. Wald, Rhid. No.8. 
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H Glüh- € Ga iede Härte- ef Einsatz- ; 


Oe fen 


für Kohlen- Oel- und Gas-Heizung 
Mehrere D. R. G.M 


Die billigsten im Betriebe 


Si Verlangen Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog vonf 
j H. Kurz & Co. Erste Ehlinger Glahofen-Industrie Ehlingen 8. N. 





Hilfe — Doppelte Hilfe! 


WII 


Fehlende oder nicht ausreichende 


MANNHEIM BETRIEBSKRAFT 


— SECH = behebt man am 
du SE ef an Son 
i 


IS LANZ-LOKOMOBILEN 


Heißdampf 


elisten una zweckmäßigsten 


mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 








IX 





Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 9/10 (11. März 1915). 


Richtige und falsche Berechnung auf Knickung. Von Dr. W. 
Koestler, Ingenieur. (Mit Abbildung, Fig. 73) . ... . . 45 
Moderne Geschiitze. (Mit Abbildungen, Fig. 72 u. 74) . 48 


Der Elektrolyseur, ein APR arat zur Gewinnung von Wasser, 
stoff und Sauerstoff. it Abbildungen, ES 75 bis We 


(Sebluß aus. dem te Heft) . 50 
Der neue re pen der RE — 
bahnen in Aebigut. it RR auf Tafel 5 und Ab- 
bildung, Fig. 78) . . 52 
Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 5 au. März 1915). 
Die Naßdreherei im modernen — NONIRDO: Von €. ———— 
(Mit Abbildungen, Fig. 58 u. 59) . . 29 
Die „‚fliegende‘‘ Schere. (Mit Abbildung, Fig. 60) . 80 
Die Kontrolle der Nietumg bei der Herstellung — 
Lokomobilkessel. (Mit Abbildungen, Fig. 61 bis 65) . 31 
Zahnräder-Berechnung unter Berücksichtigung der ates 
Geschwindigkeit. Von Ingenieur Brzöska. E EES 
Fig. 66 bis 68) SEN "EE E oe. MGR 33 
Notizen. Zwei Neuerungen aufdem Gebiete des Werkzeugmaschinen 
baues. (Mit Abbildungen, Fig. 69 u. 70) e ee ar eB 
Briefwechsel der Redaktion . 36 





Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Wichtiger Hinweis! Junge Leute aller technischen Berufe, 
die zur Vervollkommnung ihrer Fachausbildung eine technische 
Lehranstalt zu besuchen gedenken, seien darauf aufmerksam ge- 
macht, daß die gegenwärtige Zeit zum Beginn des Studiums be- 
sonders geeignet erscheint. “Viele industrielle Betriebe sind durch 
die Kriegslage genötigt, ihren Betrieb bedeutend einzuschränken 
oder gar vollständig still zu legen, damit wird für manchen jungen 
Mann eine Unterbrechung der praktischen Ausbildung unvermeid- 
lich sein. Wem es daher nicht vergönnt ist, dem Vaterlande mit 
der Waffe oder in der Krankenpflege zu dienen, verhalte sich des- 
wegen in dieser Zeit nicht untätig, sondern suche sich durch ein 
fleißiges technisches Studium ein Rüstzeug zu schaffen für den 
wirtschaftlichen Kampf, der nach Beendigung des Krieges unaus- 
bleiblich sein wird. Manchen Lehranstalten wurde allerdings 
durch zahlreiche Einberufung von Lehrern als auch Schülern die 
regelrechte Durchführung des Unterrichts unmöglich, einige der 
bedeutendsten aber haben ihren vollen Unterrichtsbetrieb aufrecht 
erhalten können. Zu diesen letzteren gehört die Ingenieurschule 
Zwickau i. Sa., die eine hervorragende Stelle im technischen Unter- 
richtswesen einnimmt. An der Anstalt bestehen besondere In- 
genieur- und Techniker - Abteilungen für Maschinenbau, Elektro- 
technik und Hiittentechnik. Das Mindestalter für den Eintritt 
in die Anstalt ist das 16. Lebensjahr. Die Ingenieurschule, an 
welcher Aufnahmen im April und Oktober stattfinden, beginnt 
ihr Sommer-Halbjahr am 13. April d. J. Es empfiehlt sich, von 
der Anstalt die Lehrpläne und die Satzungen einzufordern, die 
kostenlos verabfolgt werden. 


Das Polytechnische Institut zu Arnstadt mit den Abteilungen 
für Maschinenbau, Elektrotechnik, Gas- und Wassertechnik, Bau- 
ingenieurwesen und Chemie, hält seinen Betrieb auch während 
des Krieges in vollem Umfange aufrecht. Zu Beginn des Sommer- 
semesters 1915 wird der große Neubau des Instituts in Benutzung 
genommen werden können. Da der Bedarf an gut vorgebildeten 
Ingenieuren nach dem Kriege ein sehr großer sein wird, so kann 
jungen Leuten heute dringend geraten werden, ihre Studien baldigst 
zu beginnen und zu vollenden. Die Organisation des Instituts 
gestattet bei entsprechender Vorbildung eine wesentliche Ab- 
kürzung des Studiums. Programme versendet die Direktion kostenfrei. 


Aufruf der k. k. deutschen Franz-Joseph-technischen Hoch- 
schule in Brünn. Eine Pflicht erscheint es uns für jene, die 
daheim dem heutigen furchtbaren Ringen ihrer im Felde stehenden 
Lieben folgen, ihrer so warm zu gedenken, als Menschenherz es 
vermag. Deshalb beschloß unsere deutsche Hochschule die Er- 
innerung an alle ihre Angehörigen, die in den weltgeschicht- 
lichen denkwürdigen Kämpfen unserer Tage uns entrissen wurden, 
aufrecht zu halten für alle Zeit. In unvergänglicher Schrift sollen 
ihre Namen an würdiger Stelle in unserer Hochschule dem Ge- 
denken erhalten bleiben auch für die kommenden Geschlechter zur 


ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende 


GEWINDEBOHRKOPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
nutzbringende Verwendung. — Für Ae — 3" 
Gewinde und für jedes Material verwendbar! — 

Ausführliche Prospekte und Referenzlisten durch 

die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


OranienstraBe 126 


Leicht und geräuschlos 
laufende 


9 Ventilatoren 


für Trocken-, Lüftungs- P 
u. Entstaubungsanlagen ` k 


Eicktäsche Gebläse 


für Schmiedefeuer, von höchster Leistungsfähigkeit und 
Betriebssicherheit bei geringem Kraftverbrauch, baut 


J. Kyber, Meerane-U. 1. Sa. Telephon 


370 








Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
Monopol È gehämmert 
ER ex- oder konzentrisch 

in Grössen von 25—1700 mm 


Durchmesser auch in Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin-Schöneberg, Bahnstrasse 21 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 









4 Monopol È 
Kolbenring E 





Rieh.Herbig & Go. 


G m.b. H 


Berlin 5.42 


Prinzenstrasse 94. 





eee 


©. H. Nendel 
Chemnitz 


Draht-, Metallwaren- und 

: ` Spiralfedernfabrik : : 

alle Massenartikel aus jedem Metall. 
Spezialität: 


Spiral-u. Plattiedern 


Um sofort mit äußerster Offerte 
dienen zu können, bitte bei An- 
fragen Muster oder Skizzen ein- 
zusenden, unter Angabe der be- 
nötigten Quantitäten. 
Spinnerei- und Weberel-Utensilien. 


Galvan. Anstalt für Vernickelung, 
Verkupferung und Verzinnung. 





MER OT be, 


—V 
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Leistungsfähigste u. besteingerichtete 
Spezialfabrik für 


Präzisions- 
Metallkreissägen. 


In Ausführung gleichmäßig dicke und 

höchstpräzionshohl geschliffen in allen 

Zahnarten und Hiartegraden für 
Stahl, Messing, Silber, Gold etc. 


Friedrich Schuler, 


Metallkreissägen e Fabrik, 
Mühlacker (Württemberg). 


Muster und Preisliste kostenfrei zu 
Diensten. 


Bis zu 75% Öl-Ersparnis 


erzielt man bei Verwendung unseres 


Graphit- Schmierapparates 
LED) Wf — HUDD 


Röper Q Co., G. m. b. H., Düsseldorf 



















Präsident- 
Fräsmaschinen 


D. R. G. M. 
Kräftig und leistungsfähig 
3 Grössen, einfach und universal. 


No. 1 650 mm x 200 mm Tischgrösse 
No. 2. 800 mm x 250 mm e 
No. 3. 1200 mm x 300 mm 4 


Prospekte gratis und franko. 


Böttcher & Müller 


Leipzig, Dösener Weg 16 
eege eege 













W. F. L. Beth, Lübeck 


Spezialfabrik für 


viel Entstaubungs- u. Staubsammel- -Anlagen 


„beth“-Filtern u. "beth Exhaustoren, 
Trocken-Anlagen, Transport-Anlagen, 
- Anlagen für künstlichen Ing. 


Letzte Auszeichnungen Í 
Malland 1906: 2 goldene Medaillen. 
Budapest 1907: goldene Staatsmedaille. 
Turin 1911: osser Preis. 
Dresden 1911: Goldene Medaille abgelehnt, 








a Gesenk- und Preßstücke 
: erf in jeder Form und Größe — 


5 Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 


Gesenkschmiederei und — 
EEEEE 5) 





Aneiferung, zur Nachahmung, als Beispiel dafür, daß Mit- und 
Nachwelt nicht derer vergessen, die selbst nicht vergessen haben, 
was von ihnen gefordert wurde durch der Pflicht durch der Ehre 
höchstes Gebot. — So ergeht von unserer Hochschule an jeder- 
mann der Ruf, Nachricht zu geben von unseren im Felde dahin- 
gegangenen Angehörigen, seien es Lehrer oder Schüler, Beamte 
oder Diener, um würdig ihr Gedächtnis auf steinerner Tafel und 
in einem Ehrenbuche bewahren zu können jetzt und immerdar. 

In das Ehrenbuch werden alle Angehörigen der Hochschule 
aufgenommen, die der Krieg dahingerafft hat, die verwundet 
wurden und die im Felde Auszeichnungen erhalten haben. 

Um die Erinnerung an diese Kämpfer zu bewahren, wären 
Bildnisse und kurze Lebensbeschreibungen derselben sehr erwünscht 
mit Angaben über die militärischen und bürgerlichen Stellungen, 
über die militärischen Auszeichnungen und über die Umstände, 
unter welchen die Dahingeschiedenen voın Tode ereilt wurden. 


Verein deutscher Maschinen-Ingenieure. Versammlung vom 
19. Januar. Aus dem Jahresbericht sei folgendes hervorgehoben: 
Der Verein zählte am Schlusse des Jahres 1914 832 Mitglieder. 
Fünf Mitglieder starben auf dem Felde der Ehre. Der Vorsitzende, 
Exzellenz Dr.-Ing. Wichert, konnte am 12. September 1914 
auf eine überaus erfolgreiche 50 jährige Amtstätigkeit zurückblicken. 
Aus diesem Anlasse wurde ihm der Königl. Kronenorden I. Klasse 
verliehen. Die für das Jahr 1914 ausgeschriebene Beuth-Aufgabe: 
„Kohlenversorgung eines Kraftwerks* hatte nur eine Bewerbung 
gefunden. Dieselbe konnte nicht mit einen Auszeichnung bedacht 
werden, wird jedoch auf Wunsch des Verfassers dem Königlich 
Sächsischen Oberprüfungsamt als häusliche Probearbeit für die 
zweite Staatsprüfung im Maschinenbaufache vorgelegt werden. 
Von der Ausschreibung einer Beuth- Aufgabe für das Jahr 1915 
ist vorerst Abstand genommen. 

Im Laufe des Jahres 1914 erhielt der Verein folgende Zu- 
wendungen: 

1) Von dem Norddeutsch@n Lokomotivverband 
3000 M. für wissenschaftliche Zwecke im Lokomotivbaufach, 

2) Von der Norddeutschen Wagenbauvereinigung 
5000 M. für Prämiierungszwecke, 

3) Von derAllgemeinenElektrizitäts-Gesellschaft, 
Berlin, den Siemens-Schuckert-Werken, Berlin, den 
Bergmann-Elektrizitätswerken, Berlin, den Maffei- 
Schwarzkopffwerken, Berlin 3000 M. zur Förderung der 
Vereinszwecke, insbesondere zur Bewilligung von Preisen für tech- 
nische Leistungen. 

Für die Kriegsanleihe zeichnete der Verein den Betrag von 
25000 M. 

Ferner wurden u. a. bewilligt: 2500 M. dem Roten Kreuz, 750 M. 
der Nationalstiftung für die Hinterbliebenen der im Kriege Ge- 
fallenen, 1000 M. dem Preußischen Landesverein vom Roten Kreuz 
für Unterstützung der Familien, 750 M. dem Reichsverband zur 
Unterstützung deutscher Veteranen, 3000 M. der Liebesgaben- 
sammelstelle für Eisenbahntruppen. 

Nach Ausbruch des Krieges wurde von der Veranstaltung von 
Festlichkeiten abgesehen; der infolgedessen nicht zur Ausgabe 
gelangte Betrag von 2000 M. wurde je zur Hälfte dem Roten 
Kreuz und den hilfsbedürftigen Familien der Krieger überwiesen. 

Das Vereins-Vermögen bestand am Schluß des Jahres 1914 
aus einem Barbestande von 4990,70 M. und aus Staats- und 
Reichs-Schuldbucheintragungen im Nennwert von 100 000 M., wozu 
noch 25 000 M. 5°/, deutsche Reichsanleihe (Kriegsanleihe) kommen. 
Durch Allerhöchsten Erlaß ist der Wichert-Stiftung die 
landesherrliche Genehmigung erteilt. Diese Stiftung hatte am 
Schluße des Jahres 1914 einen Bestand von 1490,55 M., und Wert- 
papiere im Nennwert von 20000 M., welche in das Staatsschuld- 
buch eingetragen sind. 

Die satzungsgemäß ausscheidenden Vorstandsmitglieder Geb. 
Kommerzienrat Dr.-Ing. Pintsch, Baurat L. Glaser, 
Geheimer Regierungsrat Prof. Obergethmann, Eisen- 
bahn-Direktions-Präsident Dr.-Ing. Rimrott in Dan- 
zig und Geh. Regierungsrat Thuns wurden durch Zuruf 
auf eine weitere dreijährige Dauer einstimmig wiedergewählt. 

Zum ersten Vorsitzenden wurde Herr Wirkl. Geheimrat 
Dr.-Ing. Wichert, Exzellenz, zum I. Stellvertreter Herr 
Geheimer Regierungsrat Thuns und zum II. Stellvertreter 
Herr Geh. Kommerzienrat Dr.-Ing. Pintsch gewählt. 





2 — || Oudell-Benzin-Motoren, Berlin N. 65 — —— 
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esselstein-Verhiitungs:/Vlittel 


Kegelrader Einfachstes u.billigstes le 


| 7 Stirn- Schnecken- u. 
Schraubenräder, Zahnstangen 
Präcis - Schnell - Billig 


Universal- Praparat 
fiir jedes Speisewasser 
ob hart, stejn- oder kalkhaltia 





Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N. 17, Kaiserstr. 8 n. 


DEE EEE SEE SOSS ESTES E E E EE EE E E E TODOS EETESESEEETOEESEEESESSE ES ESET TOSSES ESSSHESESESOS OSES SSSES SEES ESEeeeseseeeee 
D 


Maschinen- u. Zahnräderfabrik 


W. Köllmann Sohn 4 2 H ydraulische Presse 


I1yQraulische Ff Tesse 


Langenberg 


(Rhein!) : horizontaler Konstruktion, samt Pumpwerk, zum Warmpressen von : 


: Messingstangen geeignet, neu oder gebraucht, jedoch gut erhalten, : 
: für ca. 800000 kg Druck, sofort zu kaufen gesucht. Angebote mit : 
: Preisangabe und Beschreibung etc. unter ,,Metallwerk 892“ an die : 
è Expedition dieser Zeitschrift erbeten. : 





Zum Schriftführer und Säckelmeister wurde Herr Baurat L. 
Glaser und zu dessen Stellvertreter Herr Geh. Baurat 
Schlesinger gewählt. 

Den Vortrag des Abends hielt Herr Regierungsbaumeister 
Sussmann-Stettin über Eisenbahnfahrzeuge auf.der 
baltischen Ausstellung, Malmö 1914. 


’ 
| Schmahl’s Für die Lage des Arbeitsmarktes in der Eisenindustrie 
Werkzeugmaschinen ist bezeichnend, daß die Verwaltungsstelle Mühlheim -Ruhr und 
Oberhausen des Christlichen Metallarbeiterverbandes in der Nr. 1 








Hamburg lu des „Deutschen Metallarbeiters“ folgende Anzeige veröffentlicht | 


hausen. Zureisende wollen sich vormittags auf unserm Verbands- 



















kaum mehr geltend gemacht werden dürfen. 






LEIPZIG R. 
liegenden Meldungen bewegen sich die Preise fast überall in 


Senefelderstr.4. "7 
steigender Richtung. Es heißt, daß der Roheisenver- 
Automatische band die Verkaufspreise teilweise heraufsetzen wird, und daß auch 
Albrecht-Bohrfutter für Halbzeug und Formeisen eine Preiserhöhung eintritt. 
Das „B. T.“ meldet, daß die Stabeisenpreise um fünf Mark erhöht 
werden sollen. 





Seit 6 Jahren 


M RASA Vom oberschlesischen Eisenmarkt schreibt die „B. B.Z“: 
Höchst- Die Aussichten der oberschlesischen Eisenindustrie haben sich seit 
leistungen. einiger Zeit etwas gebessert. Die Zurückhaltung, die seit Be- 
Bedeutende ginn des Krieges im allgemeinen auf dem Eisenmarkte beobachtet 
Unkosten- wurde, ist allmählich gewichen. Etwa 40 Prozent der Arbeiter- 
ersparnis. schaft ist zu den Fahnen einberufen, doch ist Arbeitermangel bis- 


her nicht zu verzeichnen gewesen. Allerdings muß in Betracht 
such wird Sie gezogen werden, daß die Werke nur mit 60 Prozent ihrer Leistungs- 
überzeugen! fäbigkeit arbeiten. Man hofft, diese Leistungsfähigkeit beizubehalten, 

e wenn nicht neue Störungen durch Behinderung des Güterverkehrs 

Josef Albrecht, Esslingen a. N. Wirt! usw. eintreten. Die Selbstkosten der Werke werden nicht nur 
durch den erheblichen Ausfall der Erzeugung, sondern. auch durch 


Ein Probever- 





Spezialfabrik für autom. Bohrfutter 





die man hat einstellen müssen, empfindlich beeinträchtigt. Der 
weiteren Gestaltung des Inlandınarktes sehen die maßgebenden 


NN 
U “Ws Kreise der oberschlesischen Industrie mit Zuversicht entgegen, da 
IV ‚ANGANESI ® im Hinblick auf das allgemeine Bestreben, das wirtschaftliche 
Leben im Gang zu erhalten, auch neue Aufträge für die Eisen- 
;_WIDERSTARDSFÄNIGSTE DICHTUNG ) industrie einlaufen. 


ir DAMPF WASSER. GAS r| Der Versand des Stahlwerksverbandes im Januar belief 
sich nach vorläufiger Festetellung auf insgesamt 250000 Tonnen | 
` Rohstahlgewicht gegen 268189 Tonnen im Vormonat und 455191 | 


Selt Jahrzehnten für alle Zwecke, Gr aile Spannungen Tonnen im Vorjahr. 
Ge èile Temperaturen mit delsptetiosem Erfolg verwundet. 


— ——— Erhöhung der Kokspreise. Zahlreiche Werke der a 


mg — — 


—— von technlachen Mandiungen oder Im Falle Gred· von 
a EURO A deutschen Braunkohlenindustrie werden infolge Steigerung der 


pm) ff Cudell-Rohöl-Motoren, Berlin N. 65 





hat: „Arbeiter aller Berufe der Eisenindustrie und ungelernte Ar- | 
beiter finden lohnende Beschäftigung in Mühlheim-Ruhr und Ober- | 


büro melden. Mühlheim -Styrum, Marienplatz 4.“ Angesichts | 


D.R.G.M. dieses Zeugnisses für den herrschenden Arbeitermangel, der tat- 
—I— sächlich so groß ist, daß die Arbeitslöhne vielfach eine ungewöhn- 
Rich.Ri d I liebe, zum Teil noch nicht dagewesene Höhe erreicht haben, werden 
Ie g Ansprüche auf Gewährung sog. Kriegsunterstützungen mit der 
Machinenbau Begründung, daß lohnende Beschäftigung nicht zu erhalten sei, 





Preissteigerungen in der Eisenindustrie. Nach den vor- | 











die geringere Leistungsfähigkeit der wenig geschulten Arbeiter, 


Qualitäts- 
Temper- 
juss 


Gevelsberger 
Stahlwerk 


Heinr. Dieckerhoff 


Gevelsberg- Haufe 
Westfalen. 





Schmiedeöfen 


für Schmiedestücke jeder Art 
insbesondere 


Massenartikel 


für Schmiedepressen u. Schmiede- 
hämmer u. 8. W. 











Diese Öfen können in beliebiger 
Länge und mit einer Breite des 
Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 
Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen ! 
Druckschriften kostenfrei! 


Werner Geub, GmbH. 
Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


Köln- Ehrenfeld 12 
Fabrik gegründet 1842 






XI 


Betriebskosten am 1. April die Preise für Grudekoks bis zu 5 Pf. 
den Zentner erhöhen. 


Der Verband der deutschen Kettenfabrikanten hat be- 
schlossen, im Hinblick auf die gestiegenen Herstellungskosten die 
Verkaufspreise um 5 Prozent zu erhöhen, und zwar durch Herab- 
setzung der Rabattsätze von 30 auf 25 Prozent. 


Der deutsche Zinkhüttenverband hat beschlossen, die Preise 
unverändert zu belassen. Die weiteren Beratungen der letzten 
Versammlung betrafen hauptsächlich die Reorganisation des Ver- 
bandes. Auch in dem neugegründeten, bis Ende März 1916 lau- 
fenden Verband ist der Posten des Vorsitzenden Herrn Schalten- 
brand zugefallen. 


Die Vereinigung der Sägen- und Maschinenmesser-Fabri- 
kanten erhöht die Verkaufspreise um 10 Prozent. 


Das Ausfuhrgeschäft im deutschen Textilgewerbe. Das 
„Hamb. Fremdenbl.* enthält folgenden, recht ermutigenden Be- 
richt: Obwohl unter den augenblicklichen Verhältnissen von einem 
regelmäßigen Ausfuhrgeschäft im deutschen Textilgewerbe nicht 
gesprochen werden kann, so sind doch Anzeichen der Besserung, 
selbst im Seidenstoffgewerbe, vorhanden. Die sächsisch-thüringischen 
Damenkleiderstoff-Fabriken sind in der Lage, befriedigende Auf- 
träge für Italien, Holland ‘und die skandinavischen Länder aus- 
führen zu können, die denjenigen Stühlen, die sich nicht für die 
Herstellung von Militärstoffen eignen, Beschäftigung sichern. Der 
Chemnitzer Wirk- und Strickwarenbranche fehlen allerdings ebenso 
wie der Besatzindustrie die großen amerikanischen und selbstver- 
ständlich die französischen und englischen Aufträge; nichtsdesto- 
weniger gehen ihr wieder mehr überseeische Ordres als in den 
letzten Monaten zu. Die Leinenindustrie ist für Deutschland voll- 
auf beschäftigt. Durch die jetzt gesicherte Rohstoffversorgung 
werden sich auch der Baumwollindustrie bald bessere Aussichten 
hinsichtlich des Ausfuhrgeschäftes eröffnen. 


Vorsicht vor englischen Industriespionen. Wie amtlich 
mitgeteilt wird, sollen von England nach Deutschland und auch 
Österreich Handelssachverständige geschickt werden, um sich bei 
uns über Produktionserhebungen, Lohnverhältnisse und sonstige 
Geheimnisse Unterlagen zu verschaffen und gleichzeitig danach zu 
trachten, Muster und Preise der Waren zu erhalten, die für unsern 
Export nach den einzelnen Ländern in Frage kommen. An Hand 
all dieser Unterlagen soll die Ausfuhr Deutschlands und Öster- 


Die billigste and zuverlässigste Betricbskraft ist der 


4-Takt- Bohöl- Motor 


Meter Deutz — Umbau Riedel — gesetalich geschützt 
in Grössen von 8—15 PS Leistung, Magnetsiindung, verschiedene Neuerungen, 
beste Verbrennung, stets betriebsbereit, ca. 3—4 Pf. pro PS und Stunde, bedentend 
billiger als Benzin- eto. Motoren. 


Rich. Riedel, Leipzig-R. 


— Feinste Referenzen. — 


Gelochte BUC ehee an in anenmotanon 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 





Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Ubernahme sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 





i Fensterwerk ' 
R. Zimmermann, Bautzen. 


OTOREN 


gebraucht, für Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 


wie neu vorgerichtet, unter 
Garantie stets am Lager. 
Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


JosefstraBe 14. 


chmiedeeiserne Fenster 


— ED 


Modell-Lack, 


vollkommen schweißfrei, dünnflüssig, 





nicht hart absetz., gut deckend, billig, 
von staatl. Behörden u. ersten Welt- 
firmen Deutschlands anerkannt. 


uge Lenssen, Lackfabrik. Zeitz. 















Größere Maschinenfabrik für allgemeinen Maschinenbau 
und Gasapparate in der Nähe von Berlin sucht für ihr Be- 
triebsbüro zum Eintritt spätestens am 1. April 1915 einen 


tüchtigen Ingenieur 


der mehrjahrig praktisch gearbeitet und ein Technikum 
mit Erfolg absolviert hat. Ferner einen 


tücht. Techniker od. Zeichner 


gelernter Schlosser, der im Anschluss an seine praktische 
Tätigkeit eine technische Schule besuchte. Bewerbungen 
mit Lebenslauf, Gehaltsansprüchen und Zeugnisabschriften 
unter B. 538 an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 
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KORK HOROR HH 


Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl 


„Erco-Spezial“ 


Vorzüglich bewährter Schruppstahl 


ROPER Q Co, G. m. b. H., DUSSELDORF 


Man verlange unsere neueste Stahlpreisliste 





— Schutzhauben | 


zum dauernden Arbeiten am 
Sandstrahlgebläse, sowie 


| Lungenschützer una 
Schutzbrillen bewährt. 
Systeme, die Schutzbrillen auch 


mit blauem Glas zura Arbeiten 
an autogenen Schweißanlagen 


liefert als langjähr. Spezialität: 


C. B. König, Altona (Elbe) 


Internat. Hygiene-Ausstellung Dresden 1911: Goldene Medaille! 
Lehrzwecke liefert schnell und I 


Holz-Modelle ==: 


Dölitzscher & Kunte Pl ir wind U. 


reichs sowohl nach England als nach allen andern Ländern der 
Erde unterbunden und völlig gelähmt werden. Man schent sich 
nicht, diese Absicht offenkundig auszusprechen. Im Zusammen- 
hang damit soll im Auftrage des British Trade Intelligence De- 
partement von Kelly’s Directories Ltd. eine Monatszeitschrift heraus- 
gegeben werden, deren Zweck es ist, dem deutschen und öster- 
reichischen Handel soweit als möglich Abbruch zu tun. Außer- 
ordentliche Vorsicht und Zurückhaltung in allen Gesprächen mit 
ausländischen Herren ist also dringend geboten. Insbesondere 
sollte das Besichtigen von Fabrikbetrieben durch Ausländer, die 
Bekanntgabe von Fabrikationsmethoden, Lohnverhältnissen, Her- 
stellungswesen, Bezugsquellen, Absatzgelegenheiten usw. auf keinen 
Fall mehr gestattet werden. 


Aufhebung der Privilegien feindlicher Ausländer in Ruß- 
land. Die englische Art, den Wirtschaftskrieg in rücksichts- 
losester Weise zu führen und sich über die Schranken des Rechts 
hinwegzusetzen, wird jetzt auch in Rußland angewandt, Der 
russische Ministerrat hat sich, nach einer Petersburger Meldung, 
in seiner Sitzung vom 26. Januar dahin ausgesprochen, daß es in 
Anbetracht der gegenwärtigen Zeit zweckmäßig und notwendig 
sei, die Gültigkeit aller Privilegien und Patente aufzubeben, die 
den Untertanen oder Unternehmungen der gegen Rußland krieg- 
führenden Länder gehören. 


Aufrechnung von Forderungen und Schulden zwischen 
Angehörigen feindlicher Staaten. Die Chemnitzer Handelskammer 
faßte zu der wichtigen Frage der Aufrechnung von Forderungen 
und Schulden zwischen Angehörigen kriegführender Staaten einen 
Beschluß, in dem zum Ausdruck gebracht wird, daß eine amtliche 
Feststellung der Forderungen und Schulden zur Gewinnung eines 
klaren Überblicks über Zahlungsbilanz, Umfang und Verteilung 
des Ausgleichs, sowie zur Vorbereitung der Entschließungen über 
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Radkämme aus gar. trockenem 
Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 
eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 
brik 


Holzkammfa 
Uekersdorf, Dilikreis (Nassau). 
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alles weitere und die Durchführung selbst schon jetzt geboten 
erscheint. Die Kammer empfiehlt unter Anhörung des Deutschen 
Handelstages baldigen Erlaß eines die Anmeldung vorschreibenden, | 
falsche Anmeldungen und Verschweigungen unter Strafe stellen- 
den Gesetzes mit reichs- und landesrechtlichen Vorschriften und 
Ausführungsbestimmungen über Form und Gegenstand der An- 
meldung, Stichtag, Valuta, etwaige Zinsberechnung, Kurswert und 
dergl., über Anmeldestellen, Umfang und Richtung der vorzu- 
nehmenden Prüfung, Bestellung und Zusammensetzung der Prüfungs- 
organe. 


Bekanntmachung, betreffend Zahlungsverbot gegen Ruß- | 
land. Vom 4. Februar 1915. Auf Grund des § 7 Abs. 1 der 
Verordnung, betreffend Zahlungsverbot gegen England, vom 30. Sep- | 
tember 1914 und der Bekanntmachung, betreffend Zahlungsverbot 
gegen Rußland, vom 19. November 1914 wird folgendes bestimmt: | 
Das Verbot, Zahlungen nach Rußland zu leisten und Geld oder 
Wertpapiere dorthin abzuführen oder zu überweisen ($ 1, Abs. 1 
der Verordnung vom 30. September 1914 in Verbindung mit Ar- 
tikel 1 der Bekanntmachung vom 19. November 1914), findet | _ Prazisions- 
gegenüber den unter deutscher Zivilverwaltung stehenden Gebieten | { Re i SS 


Rußlands keine Anwendung. 
zeuge 











Diese Bekanntmachung tritt mit dem Tage der Verkündung 
in Kraft. 





Berlin, den 4. Februar 1915. | Rundsystem. 
Der Stellvertreter des Reichskanzlers. Delbrück. Clemens Biefler 
„Zahlungen an Zweiggeschäfte feindesländischer Firmen Nesselwang u. München. 
fallen grundsätzlich nicht unter das deutsche Zahlungsverbot. 





Doch macht der Handelsvertragsverein darauf aufmerksam, daß 
es auch in solchen Fällen erforderlich ist, die besonderen Ver- 
hältnisse der betreffenden Zweigniederlassungen zu beachten, da 
mehrfach schon Fälle vorgekommen sind, daß Firmen im feind- 
lichen Ausland versucht haben, ihre auf direktem Wege nicht 
möglichen Inkassi in dieser indirekten Form vorzunehmen. Zu- 
nächst liegt eine Zahlungsverpflichtung nur dann vor, wenn das 
Geschäft, aus dem die Schuld entstanden ist, nicht mit dem aus- 
ländischen Mutterhaus, sondern mit dessen hiesiger Zweignieder- 
lassung selbst abgeschlossen war. Ist letztere unter deutsche 
Zwangsverwaltung oder Staatsaufsicht genommen, so kann und muß 
Zahlung stattfinden, da alsdann jeder Gefahr vorgebeugt ist, daß 
das Geld direkt oder indirekt ins Ausland abgeführt würde. (Eben- 
so, wenn die Frage der Zwangsverwaltung oder Staatsaufsicht ge- 
prüft, aber von ihrer Verhängung Abstand genommen worden ist.) 
In anderen Fällen ist aber genauere Prüfung am Platze. Insbesondere, 
wenn das Zweiggeschäft lediglich eine Agentur, Zahlstelle oder e 

dergl. des ausländischen Mutterhauses ist, liegt die Gefahr vor, | Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 
daß der Wert der Zahlung durch Verrechnung auf das ausländische Spezlal-Fabrik für 
Mutterhaus übergeht oder dieses doch auf Grund der Benach- | —— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. 
richtigung vom erfolgten Eingang der Zahlung eine Diskontierung | emm 
des Betrages in seinem Heimatstaate erwirkt. Handelt es sich 
dagegen um eine Zweigniederlassung mit eigener Fabrikation in 
Deutschland, so wird die Zahlung in der Regel unbedenklich sein. 


Grand Prix: e Tagu, 
Turin. 


Lüttich, Brüssel. 





Die Zirkel der echten 
Riefler - Reisszeuge sind 
mit dem Namen Riefler 
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Regulierbare | 
Öltropfapparate 


mit Schieberverschluß 
und Momentabstellung 


Kriegssteuern in der Schweiz. Zur Deckung eines Teiles 
der Kosten des Truppenaufgebotes während des Krieges hat der 
Bundesrat die Aufnahme eines neuen Verfassungsartikels beantragt, 
durch den der Bund befugt wird, eine einmalige direkte Kriegs- 
steuer auf Vermögen und Erwerb zu erheben. Das Vermögen 
unter 10000 und das Einkommen bis 2500 Franken bleibt steuer- 
frei. Für die Witwen und Waisen kann das steuerfreie Vermögen 
erhöht werden. Der Steuersatz steigt von 1 bis 15 pro Tausend 
des Reinvermögens und von !/, bis 8 pro Hundert des Einkommnes. 
Bei Aktien- und Kommanditgesellschaften beträgt der Steuersatz la 
nach der Dividende 2 bis 10 pro Tausend des eingezahlten Aktien- | cht 
kapitals, des Reservefonds und anderer Rückstellungen, sowie 1/ eiocnie 
bis 24/, pro Tausend des nicht eingezahlten Aktienkapitals. Bei Bleche 
Genossenschaften beträgt der Steuersatz 8 vom Hundert des 
Reinertrags. Der Bundesbeschluß unterliegt der Abstimmung F.Breuerg( 
des Volkes und der Stände. Pirna i.5a. 


Der belgische Personen- und Güterverkehr, der bis Ende 
v. J. fast gänzlich darniederlag, hat sich, wie dem Organ der | 
D. Eisenb.-Verw. von maßgebender Seite mitgeteilt wird, derart 
gehoben, daß bald auf allen Hauptlinien täglich mehrere Personen- | 







ki Heinrich Bous, 
Düsseldorf 85 


Fabrik techn. Apparate 









Specialitatseit 1872. 





und Güterzüge, darunter auch solche für den Durchgangsverkehr, | 
eingerichtet werden konnten. Jetzt sind die meisten der von | 
Belgiern unbrauchbar gemachten Lokomotiven in den wieder- | 
| hergestellten Eisenbahnwerkstätten betriebsfähig gemacht worden. | 
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billig modern 
N: 3 Paulus Herzog 8 
Ingenieur 
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GRAPH-KUNSTANSTALT 

Best nh. Fr. Otto Pesch Femspr3097, 

—— LEIPZIG anne 
Entwärfe und 


Atelier f.känstl. «Zeichnungen 
Mietallguss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., Düsseldorf 88. 


Hebezeuge aller Art 
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H rik 


ebezeugfab 
Leipzig-Gohlis 16. 

















Da auch in der Hauptwerkstatt Gentbrügge der volle Betrieb 
wieder aufgenommen werden konnte, indem für diese u. a. 200 
belgische Werkstättenarbeiter, die infolge des Krieges arbeitslos 
geworden waren, den Dienst wieder aufgenommen haben, so hat 
in diesem Monat der Eisenbahnverkehr schon in recht erfreulichem 
Maße zugenommen. Ist doch kürzlich erst eine erhebliche Ver- 
besserung der Zugverbindungen mit Deutschland durch Einrichtung 
von D-Zügen mit Wagendurchlauf und mit Speisewagen eingetreten. 
An der Vervollkommnung dieser Verbindungen, sowohl was Fort- 
dauer als Bequemlichkeit anbelangt, wird fortgesetzt gearbeitet. 
Seit einigen Tagen sind auch auf den Bahnhöfen mit lebhafterem 
Personenverkehr Bahnhofsbuchhandlungen eingerichtet 
worden. 


Verein deutscher Werkzeugmaschinenfabriken in Düssel-- 


dorf. Der soeben erschienene Jahresbericht dieses Vereins 
für 1914 erwähnt über die Geschäftslage, daß das Kriegsjahr, wie 
für unser ganzes Wirtschaftsleben und für fast alle Industrie- 
zweige, auch für den Werkzeugmaschinenbau einschneidende Än- 
derungen mit sich gebracht habe. Zwar verlief die erste Jahres- 
hälfte ziemlich regelmäßig und der Umfang des Geschäftsbetriebes 
wird dadurch bezeichnet, daß die bekanntlich in diesem Ge- 
schäftszweig besonders erhebliche Ausfuhr im ersten 
Halbjahr 39000 Tonnen gegen 37000 Tonnen gleichzeitig im 
Vorjahre betrug. Im allgemeinen war aber schon in dieser Zeit 
eine Verringerung des Auftrageinganges und Auftragbestandes 
eingetreten, wobei der inländische Bedarf stärker zurückgegangen 
zu sein schien, als der ausländische, insbesondere der der nordi- 
schen Länder. Mit dem Krieg trat natürlich eine völlige Unter- 


brechung des rechtmäßigen Geschäftsganges ein, die schon durch | 


die Einziehung von etwa 30°/, der Arbeiterschaft zur Fahne ver- 
ursacht wurde. Der in den ersten Kriegsmonaten auf dem Ge- 
schäftsgang lastende Druck veranlaßte den Vorstand zu Ein- 
gaben an die deutschen Staatseisenbahnverwaltungen 
um Erteilung von Aufträgen, welchem Wunsche auch be- 
sonders durch Maßregeln des preußischen Eisenbahnministers nach 
Möglichkeit entsprochen wurde. 

In den letzten Monaten des Jahres trat ein bis jetzt an- 
| haltender starker Bedarf an Geschoß-Drehbänken ein, 
während zugleieh auch wieder mehr Privataufträge eingingen, so 
daß der Geschäftszweig zu Ende des Berichtsjahres bis 
zur Höhe seiner Leistungsfähigkeit beschäftigt war 
und es auch jetzt noch ist. 

Über die Aussichten für die Zukunft äußert sich der 
Bericht dahin, daß es an neuem Bedarf von Belang selbst 
während einer längeren Dauer des Krieges an Werkzeugmaschinen 
nicht fehlen werde, wie sich auch die Eisenindustrie 
in den letzten Monaten wieder merklich gehoben 
und die Weiterverarbeitung von Stahl und Eisen offensichtlich 
Fortschritte gemacht habe. 

Über die Ausfuhr von Werkzeugmaschinen nach 
dem Kriege lasse sich kein bestimmtes Urteil im voraus fällen. 
Ungeachtet des inzwischen erheblich verstärkten Wett- 
bewerbs Amerikas werde es der deutschen Industrie aller 
Voraussicht nach aber in diesem Zweige sowohl, wie in den 
meisten übrigen von ihr bisher erfolgreich betriebenen Zweigen 
gelingen, im Auslande wieder festen Fuß zu fassen. 
Eine unumgängliche Voraussetzung dafür sei freilich die Her- 
stellung erträglicher Zollsätze für Werkzeugmaschinen in den aus- 
ländischen Absatzgebieten beim Friedensschluß. 
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Der Bericht bespricht dann die durch den Krieg notwendig 
gewordenen Ausfuhrbeschränkungen für die Werkzeugmaschinen, 
wobei er die möglichste Aufrechterhaltung der Ausfuhr nach be- 
freundeten und neutralen Ländern, die jetzt nur durch Ausnahme- 
bewilligungen möglich ist, als für den Geschäftszweig nötig be- 
zeichnet, und gegenüber den Nachrichten über die angebliche 
Lieferung von Werkzeugmaschinen über Skandinavien 
nach dem feindlichen Ausland betont, daß nach Kenntnis 
und einmütiger Überzeugung des Vorstandes die deutschen 
Werkzeugmaschinenfabriken an solchen Lieferungen 
gänzlich unbeteiligt seien. 

Der Bericht geht dann weiter auf die zurzeit durch den 
Krieg unterbrochenen Bestrebungen zur Hebung 
der Ausfuhr ein, an welchen er für seinen Teil entsprechend 
mitgewirkt hat und bespricht weitere wichtigere Fragen der In- 
dustrie und des von ihm vertretenen besonderen Geschäftszweiges. 
Er widmet hierbei besondere Anerkennung der Tätigkeit des 
Kriegsausschusses der deutschen Industrie in Berlin, die auch 
vom Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken im Interesse 
seiner Mitglieder mehrfach um Auskunfterteilung und Vermittelung 
in Anspruch genommen worden sei. 


Kriegsverlade-Bericht der Firma Richard Boas & Co., Bremen. 
Nach den bisherigen Erfahrungen scheint sich der direkte Dienst 
von Bremen nach New York mit Dampfern amerikanischer Natio- 
nalität zu bewähren. Es sind bereits 4—5 Dampfer abgegangen, 
ohne daß ihnen, soviel man weiß, von feindlicher Seite Schwierig- 
keiten bereitet worden sind. Die Versicherung einschließlich 
Kriegsgefahr für Verladungen mit diesen Dampfern hält sich auf 
sehr mäßiger Höhe. Weitere Abfahrten sind vorläufig in Ab- 
ständen von 5—10 Tagen bis Ende März vorgesehen. 

Wegen Verladungen nach anderen Ländern als den Vereinigten 
Staaten von Nordamerika empfiehlt es sich bei der gleichen Firma 
in Hamburg Auskunft einzuholen. Nach den neuesten politischen 
Entwicklungen muß wohl der Verkehr über die neutralen skan- 
dinavischen Länder als der empfehlenswerteste angesehen werden. 
Die in Betracht kommenden Häfen können von Hamburg mit 
direkten Dampfern ungehindert erreicht werden. Artikel, für 
welche Ausfuhrverbote erlassen sind, kann unter Umständen auf 
Ansuchen besondere Erlaubnis zur Ausfuhr erteilt werden. Vor- 
schriftsmäßige Formulare zu diesem Zwecke sind von der genannten 
Firma erhältlich. 

Soweit die vielen Ausfuhr- und Durchfuhrverbote der neu- 
tralen Länder nicht im Wege stehen und es sich nicht um Konter- 
bande handelt, sind Vorkehrungen getroffen, um Waren im Aus- 
lande zu kaufen und unter voller Versicherung aller Gefahren zur 
Verladung über neutrale Länder nach Deutschland bringen zu 
lassen. Hierfür kann jedoch Holland nicht in Frage kommen. 

Es herrscht vielfach die Ansicht, daß alle Versicherungen gegen 
Kriegsgefabr übereinstimmend sind. Dies ist aber keineswegs der 
Fall und es wird dringend davor gewarnt, Versicherungen abzu- 
schließen ohne vorherige Einsicht der Kriegsklausel. Der ein- 
liegende Abdruck der vom Verein Hamburger Assekuradeure fest- 
gesetzten Normalklausel ist geeignet, sich bierüber Gewißheit zu 


verschaffen. 
Bremen-New York. 
Voraussichtliche Abfahrten: 
10. März D. Oliver Olsen 
10. , D. Ogeechee 
15. , D. Greenbrier 
25. , D. Navajo 
30. D. Carolyn 


Dürehfrachten and Dürchkonnossämänte nach allen Plätzen der 
Vereinigten Staaten. 


Der Redakteur der „Deutschen Gießereitechnik“, Herr 
Professor A. Vieth, Regierungsbaumeister a. D., Bremen, z. Z. 
Hauptmann der Reserve, Führer der StraSenbau-Kompagnie 5 A, 
wurde mit dem eisernen Kreuze ausgezeichnet. 


Albert Kösel +. Herr Direktor Albert Kösel ist unerwartet 
ohne vorangegangene Krankheit einem Herzschlag erlegen. Der 
so vorzeitig im 59. Lebensjahre hingeraffte Mann hat im indu- 
striellen Leben eine hervorragende Stellung eingenommen. Schon 
in jungen Jahren spielte er eine wichtige Rolle in der Leitung 
der Düsseldorfer Ausstellung 1880, wo er sein bervorragendes 
Organisationstalent glücklich betätigte. Nachdem er eine Reihe 
von Jahren Prokurist der Wittener Waffenfabrik (heute Gußstahl- 
werk Witten A.-G.) gewesen war, trat er Oktober 1887 bei der 
Werkzeugmaschinenfabrik Ernst Schieß als Prokurist ein; er wurde 
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ihr kaufmännischer Leiter und bei der Umwandlung des Unter- 
nehmens in eine Aktiengesellschaft alleiniger Vorstand. Betätigte 
er hier seine bedeutenden kaufmännischen Eigenschaften in hoben 
geschäftlichen Erfolgen, so fand er auch in öffentlichen Ehren- 
ämtern die Anerkennung seines beruflichen und persönlichen An- 
sehens; so war er seit einer Reihe von Jahren Vorsitzender der 
Sektion 4 der Maschinenbau- und Kleineisenindustrie - Berufs- 
genossenschaft, ferner stellvertretender Handelsrichter und Mitglied 
der Deputation für die Allgemeinen städtischen Krankenanstalten. 
Eine allgemein geschätzte Persönlichkeit ist mit Direktor Kösel 
dahingegangen, und dem liebenswürdigen und beliebten Mann ist 
ein ehrenvolles Andenken allenthalben sicher. 


Das rheinisch-westfälische Kohlensyndikat hat beschlossen, 
auch für den Monat März die für den laufenden Monat gültigen 
Anteile mit 65°/, in Kohlen, 40°/, in Koks und 80°), in Briketts 
in Anspruch zu nehmen. 


Aus der Saarindustrie. Die Bergwerksdirektion in Saar- 
brücken hat die neuen, vom 1. April bis Ende September 1915 
geltenden Richtpreise veröffentlicht, die Preiserhöhungen für die 
einzelnen Kohlensorten um 20 bis 80 Pf. für die Tonne gegen- 
über den seit dem 1. Oktober 1914 geltenden Preisen ergeben. 


Zur Lage am Stabeisenmarkt. Wie das „B. T.* meldet, 
nimmt die Festigkeit für Stabeisen unablässig zu. Dazu trägt 
in zunehmendem Maße die äußerst lebhafte Nachfrage nach 
dem Ausland bei, die sich außer für Stabeisen in großem Um- 
fange auch für Roheisen und Bleche geltend macht. Namentlich 
tritt Italien auf dem deutschen Stabeisenmarkte als Käufer zu 
hohen Preisen auf; in der letzten Zeit sind große Stabeisen- 
verkäufe der südwestdeutschen Werke nach Italien zustande ge- 
kommen, wobei Preise von 125 M. die Tonne gewöhnliches 
Thomaseisen, netto ab Diedenhofen, erzielt worden sind. 


Aus der Drahtindustrie. Die Verhandlungen wegen der 
Verbandsbildung in der Drahtverfeinerung werden fortgesetzt; die 
losen Abmachungen sollen in eine feste Form gebracht werden. 
Die Preise sind steigend. 


Die Breslauer Eisengroßhandlungen haben die Preise für 
oberschlesisches Walzeisen und Eisenblech um 1 M. per 100 kg 
erhöht. 


Die österreichischen Grob- und Feinblechwalzwerke haben 
die Preise heraufgesetzt. 


Das BleiweiBverkaufskontor gibt bekannt: Infolge der stark 
gesteigerten Preise für gebleichtes Leinöl sah sich das Kartell 
genötigt, die Spanne zwischen Pulver- und Ölbleiweiß um 2.50 M. 
für 100 kg zu erhöhen. Die Preise für trockenes Bleiweiß bleiben: 
unverändert. 


Los von England! Die Berliner Metallbörse hat beschlossen, 
nach Wiederaufnahme des Börsenverkehrs amtliche Metallpreise 
festzustellen. Dieser Beschluß verfolgt die verständige Absicht, 
den deutschen Metallbandel und die deutsche Metallversorgung 
von der englischen Preisfestsetzung und von einer etwa später 
noch vorhandenen englischen Vermittlung unabhängig zu machen. 


Die schlesischen Dachpappenfabrikanten haben beschlossen, 
die Preise für ibre Produkte heraufzusetzen. 


Der Verein deutscher Tonröhrenfabrikanten hat eine Er- 
höhung der Preise vorgenommen. Die Rabattsätze auf Röhren 
und Anschlußteile sind zu diesem Zwecke um 6 bis 10°/, er- 
mäßigt worden. Die Preiserhöhung für Röhren beträgt nunmehr 
in Mitteldeutschland rund 50 M. pro Waggon, in Westfalen und 
im Rheinlande rund 100 M. pro Waggon. 


Zentralstelle für die Vorprüfung von Ausfuhrbewilligungen. 
(Vertrauensmänner) Für die Bearbeitung der Anträge auf Be- 
willigung von Ausnahmen von den aus Anlaß des Krieges er- 
lassenen Ausfuhrverboten sind für eine Reihe von Geschäftszweigen 
Vertrauensmänner vom Reichskanzler (Reichsamt des Innern) be- 
stellt und mit der Leitung von Zentralstellen für Ausfuhrbewilli- 
gungen für diese Geschäftszweige betraut worden. Auf diese 
Weise wird eine Beschleunigung in der Bearbeitung der Anträge 
erzielt. 

Alle zur Zuständigkeit der Vertrauensmänner gehörigen An- 
träge sind an diese zu richten. In denjenigen Geschäftszweigen, 
in denen keine Vertrauensmänner bestellt sind, sind die Anträge 
beim Reichsamt des Innern einzureichen. Werden zur Zuständig- 
keit der Vertrauensmänner gehörige Anträge unmittelbar an das 
Reichsamt des Innern gerichtet, so werden sie von diesem den 
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Vertrauensmännern zugestellt, erleiden also nur eine Verzögerung. 
Die Vertrauensmänner sind: 

für den Bereich der deutschen Gießereien der Geschäfts- 
führer des Gießereiverbandes, Herr Regierungsrat a. D. Professor 
Dr. Leidig, Berlin, Pfalzburger Straße 72a. Fernsprecher: 
Pfalzburg 2400; 

für Eisen- und Stahlerzeugnisse — außer Maschinen, 
Gießerei- und elektrotechnischen Erzeugnissen — der Ge- 
schäftsführer des Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindu- 
strieller, Herr Dr. J. Reichert, Berlin, Linkstr. 25, Fugger- 
haus. Telegramm - Adresse: Verdeuteisen, Fernsprecher: 
Lützow 6333. Erläuterungen für den Geschäftsverkehr und 
Formulare sind dort erhältlich; 

für die Maschinenindustrie der Geschäftsführer des Vereins 
Deutscher Maschinenbau-Anstalten, Herr Dipl.-Ing. Frölich, 
Charlottenburg, Handebergstraße 3. Telegramm - Adresse: 
Verdenmaschanst., Fernsprecher: Steinplatz 14384, 14385. 
Die Anträge sind auf vom Vertrauensmann zu beziehenden 
Vordrucken — möglichst drei Wochen oder mehr vor Ver- 
sand — in einfacher Ausfertigung einzureichen; dabei unter- 
stützt ein vom Vertrauensmann herausgegebenes „Merkblatt 
für die Ausfuhr während des Krieges“, wovon Abdrücke zur 
Verfügung gestellt werden. 


Forderungen oder Schadenersatzansprüche an das feind- 
liche Ausland. Fortlaufend gelangen aus allen Kreisen der 
Industrie und des Handels an den Kriegsausschuß der deutschen 
Industrie zahlreiche Anfragen, in denen über die Behandlung von 
schwebenden Forderungen und Schadenersatzansprüchen an das 
feindliche Ausland und damit zusammenhängende Fragen Auskunft 
erbeten wird. Infolgedessen macht der genannte Kriegsausschuß 
in seinen „Mitteilungen“ bekannt, daß die Erwägungen der Regierung, 
deren Gegenstand eine Zentralisierung der vorzunehmenden Er- 
mittlungen ist, bis heute noch zu keiner Entschließung geführt 
haben. Mit Rücksicht auf den Umfang der Arbeiten, den die be- 
absichtigte Rundfrage bedeutet, sowie auf die Notwendigkeit bal- 
diger Vornabme der Umfrage ist der Kriegsausschuß abermals 
bei dem Herrn Minister für Handel und Gewerbe mit der Bitte 
vorstellig geworden, tunlichst bald eine Entscheidung in dieser 
Angelegenheit herbeizuführen. 

Solange diese noch nicht vorliegt, kann den zahlreichen An- 
fragenden nur der Rat gegeben werden, mit der Bearbeitung ihrer 
Anmeldungen zu warten und sich auf die Sammlung aller beweis- 
fähigen Unterlagen zu beschränken. 


Der Feldzug gegen den deutschen Handel. — Das National- 
komitee für den auswärtigen Handel Frankreichs hielt am 18. Febr. 
seine erste Sitzung seit Kriegsausbruch ab. Der Vorsitzende, 
Senator Barbier, forderte die Mitglieder des Ausschusses auf, ihre 
Beziehungen auszunützen und dem Nationalkomitee und der Regie- 
rung Vorschläge zu unterbreiten, welche Maßnahmen ‘geeignet 
seien, an die Stelle des deutschen den französischen Handel auf 
den Weltmarkt treten zu lassen. Barbier berichtete, die Pariser 
Handelskammer habe mit der Veröffentlichung von Propaganda-. 
schriften in allen Sprachen begonnen, in denen der von den 
deutschen Handelskammern unternommenen Propaganda entgegen- 
getreten werde, und die in der ganzen Welt Verbreitung finden 
sollen. Zur Erschließung des russischen Marktes für den fran- 
zösischen Handel werde ein Ausschuß nach Rußland reisen, um 


die Möglichkeit zu untersuchen, wie der deutsche Handel dort. 


ausgeschaltet werden könne Man müsse die Regierung drängen, 
daß dieser Ausschuß noch während der Kriegsdauer seine Arbeiten 
aufnehme, damit keine Zeit verloren werde. Zur Erleichterung 
der Zollformalitäten werde in Handelskreisen: die Errichtung russi- 
scher Zollstellen in Frankreich erwogen. Die russischen Kauf- 
leute seien von den Deutschen an zehn- bis zwölfmonatigen Kredit 
gewöhnt worden. Der französische Handel kenne aber nur eine 
dreimonatige Zahlungsfrist. Es müßten daher die französischen 
Finanzinstitute und der zur Untersuchung der Handelsmöglich- 
keiten nach Rußland reisende Ausschuß von der Notwendigkeit 
überzeugt werden, ein Bankunternehmen zu gründen, das Handels- 
papiere mit einer Laufzeit von mehr als drei Monaten diskontiert. 


Die wirtschaftliche Lage in Schweden. Bei der Jahres- 
wende 1914 bietet das wirtschaftliche Leben in Schweden meist 
günstige und erfreuliche Bilder. 

Trotz aller Klagen darüber, daß die neutralen Länder durch 
den Krieg auf das schwerste in Mitleidenschaft gezogen werden, 
weisen die Buchschlüsse der großen Banken und industriellen 
Unternehmungen durchweg günstige Ziffern auf. 
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Die Reichsbank hatte im vergangenen Jahre einen Reingewinn 
von 8761891 Kronen, also nicht weniger als 17,52 v. H. auf 
den Grundfonds. Das Jahr war mithin dem vorhergegangenen 
Jahre 1913 ziemlich gleich, wo der Reingewinn auf den Grund- 
fonds 17,6 v. H. ausmachte. Am 1. Januar 1914 betrug die 
Goldkasse der Bank 102,12 Millionen Kronen, und am 1. Januar 
1915 war sie auf 108,53 Millionen Kronen gestiegen. 

Die bedeutendste Privatbank, die Stockholms Enskilda Bank, 
konnte einen Gewinn von 4584140 Kronen buchen und wird an 
die Aktionäre 14 v. H. verteilen. Das Ergebnis ist nicht ganz 
so zufriedenstellend wie das der Jahre vorher, immerhin doch in 
Anbetracht der Kriegszeit außerordentlich günstig. 

Die neue 5°/,ige Stastsanleihe in Höhe von 35 Millionen 
Kronen ist bedeutend überzeichnet worden. 

Als günstiges Zeichen der allgemeinen Geldlage kann ferner 
die kürzlich erfolgte Herabsetzung des amtlichen Diskonts mit 
"kv H. angesehen werden. Es beträgt jetzt 51/. v. H., und die 
Privatbanken sind dem Beispiel der Reichsbank gefolgt. 

Die Gesamtstatistik über die Austuhr und Einfuhr liegt noch 
nicht vor, doch ist es immerhin von Interesse, feststellen zu dürfen, 
daß der Wert der im Jahre 1914 ausgeführten Holzwaren aut 
165 bis 170 Millionen Kronen geschätzt wird, wogegen im Jahre 
1913 Holzwaren im Werte von 195 Millionen Kronen verschifft 
wurden, doch wird dies letztere Jahr als besonders günstig be- 
zeichnet. Die verbältnismäßig hohe Ziffer des vergangenen Jahres 
ist um so bemerkenswerter, als bekanntlich die Ende November 
herausgekommene Konterbandeerklärung seitens Deutschlands die 
die Spätherbstausfuhr wesentlich im ungünstigen Sinne beeinflußte. 
Angeblich soll durch die deutsche Bestimmung die letztjährige 
Ausfuhr um etwa 100000 Standard vermindert sein, und es ist 
begreiflich, da8 man immer noch hofft, daß diese Maßregel bald- 
möglichst aufgehoben wird. | 

Die Holzausfuhr über Trondhjem von Schweden wird nur auf 
etwa 8000 Standard monatlich geschätzt, ist also keineswegs ein 
Ersatz für den vorerwähnten Ausfall. 

Die außerordentlich wichtige Erzausfuhr über Narvik ist infolge 
des Krieges um nahezu ein Drittel vermindert worden. Sie betrug 
im Jahre 1914 nur 2317014 t gegen 3384 000 t im Jahre vorher. 

Die Flotte des Königreichs hat sich im vergangenen Jahre um 
42885 Bruttotons vergrößert, wogegen die Anzahl der Fahrzeuge 
ziemlich gleichgeblieben ist. Hierbei ist in Betracht gezogen, daß 
im Laufe des Jahres 23 Dampfer und 18 Segelschiffe verunglückt 
sind, wobei nicht angegeben ist, wieviel der Krieg dabei ver- 
schuldet hat. Die Reedereien dürfen aber aller Wahrscheinlich- 
keit nach mit ihren Ergebnissen zufrieden sein, da der Krieg die 
Frachten außerordentlich hochgetrieben hat und wenn auch die 
Kosten und das Risiko erheblich größer geworden simd, so muß 
für die Schiffahrt der neutralen Staaten doch ein sehr bedeutender 
Verdienst geblieben sein. 


Bei der Anfertigung von Klischees technischer Erzeugnisse, 
sowohl nach Zeichnungen, wie nach Originalaufnahmen durch Photo- 
graphien, kommt es außer der guten Ausführung in erster Linie 
auf die genaue Übertragung an. Die Firma Aarland & Müller, 
Leipzig, Bayerische Straße 78 verfügt über langjährige Er- 
fahrungen in diesem Fach und leistet namentlich in der Verviel- 
fältıgung von Konstruktionsplänen hervorragendes. Beferenzen: 
a. techn. Verlag, Leipzig. Julius Springer, Verlagsbbdl., 

erlin. 


Zeugnisse der Cudell Motoren-Geselischaft, Berlin. 
Zeyer, den 29. August 1914. 
Der Cudell-Motor geht ganz ausgezeichnet. 
Besitzer Behrendt. 


Küstrin, den 2. Oktober 1914. 
Ich hoffe, daß der neue 6pferdige Cudell-Motor sich so be- 
währen wird wie der alte 4 pferdige. Ich habe mit diesem 8 Jahre 
obne Störung gearbeitet. Wenn ich dagegen andere Motoren in 
meiner Nachbarschaft arbeiten sehe, wo die Besitzer vor Wut am 
liebsten den großen Hammer nehmen möchten und das Dings in 
Haufen schlagen, so sagte ich ihnen: „Kauft einen Cudell-Motor, 

da habt ihr keine Störung“. 
Max Kranich. 

Neudorf, den 10. Februar 1915. 
Brauche jetzt einen 6 pferdigen Cudell-Motor. Ich hoffe, daß 

auch dieser so gut funktioniert, wie der seinerzeit gelieferte. 


Lindner. 


Dampfkessel u. Gasometer- 
fabrik A.-G., vorm. H. Wilke & Co. 
Braunschweig 


KI Beachten Sie die abgek. Briefadresse: Gasometerfabrik, 
Braunschweig, Bahnhofstrasse 


Erste und älteste Spezialfabrik 
Gegründet 1856 
Aktienkapital: Mark 1600000 
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Abteilung Maschinenfabrik: 

Blechrichtmaschinen, 

Blechbiegemaschinen, 
Blechkanten-Hobelmaschinen. 








| Original - Howaldt 


s rea Metall- 
| Fed ac kung 


Präzisions- 


— Rei 
Karlsruher H weiss 
Lebensversicherung mins zeuge 











für alle 
Sorten von RE Rundsystem. 
Btopf bücbsen auf Gegenseitigkeit. Dags Rinflı 
Pet Eher Bisher Krk degt ie — EIRON Hari Em \ Mi h T 
In 1915 trotz dem Kriege gleiche Steigerung der Div of s à 
— denden für die Versicherten wie in den letzten Jahren. | esselwang u. MUNCHON 
schiffen und Mitversicherung der Kriegsgefahr E 
sl) Fabriken, Empfohlen durch Verträge mit vielen indastriellen ` D Prix : Paris, 
Unternehmungen. BL Louls, 
y  Miheres Lüttich, Brüssel. Turin. 
durch Prc- 
spekte bei 


Die Zirkel der echten 
Riefler - Reisszeuge sind 
mit dem Namen Riefler 
= gestempelt. 


Vetronit we Gen 
Warenzeichen 
Wir liefern alle einschlägigen 
Chemikalien für die Härtung von 
Stahl, als Spezialität insbesondere 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Elite 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Extra 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Prima 


Vetronit-Aufstreuhärtepulver 
Vetronit-Klebepulver 





Tee EEE: Kiel. 


Drahtstift- 
| Nieten- 
Schuhnägel- 
Stacheldraht- 
Splinten- 





Ernst Ullmann &Co. 


Brehbankfrtterfabrik > Gera-Reuss III 








usulQqoseBy 


Holzschrauben- 


Kutter 


Präzisions - Ausführung. 
Körper aus einem Stück. 
Stärkste Bauart. 
Sofortige Lieferung. 


Zentrisch und exzentrisch Referenzen größter Werke 
spannendes Euco-Drehbankfutter. Deutschlands. 


Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 
Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 


und viele andere Maschinen 
für die Draht- u. Kleineisen- 
Industrie baut 


J. G. Kayser 
Nürnberg 


Eigenes im In- und Auslande 
patentiertes neues Einsatz- 


Gebrüder Schubert, 
Chem. Fabrik / Berlin NW. 5. 
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aus 5 bestgeeignetem Weis unstah stan Fabrikates, In jeder Form und Größe unter Garantie der Güte 


J. ©. SODING & HALBACH, Hagen i. Westf. “ak O" 


Schnellarbeitsstahl Marke „Söding-Badikal“ :: Werkzeugstahl 
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VAKUUMPUMPEN STAUB- y MASSELOSE 
_VENTILE ` 


SAUG-PRESSLUF TAN LAGEN. 


BERLIN-SACHSISCHE MASCHINENFABRIK u Wë" 
6MBH. EISENGIESSEREI SCHLOTTWITZSEZRKORSEN ` xz 


Ernst Heubach sto 


G. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen 


Verkaufs-Bureau: Düsseldorf Ar Tdes Hans 


Königsplatz 30 
liefern als Spezialität: 
Bohr- und Aufreibemaschinen 










x Tischbohrmaschinen 
GG Säulenbohrmaschinen 
„SO ` Hanöschleifmaschinen 
Gei Drehbankschleifapparate 
S Werkzeugschleifmaschinen 


Spiralbohrerschleifmaschinen 


Elektromagnetische Aufspannfutter 
für allechöchste Leistungen in hervorragender Ausführung 





Verlangen Sie Preislisten :: Großes Lager 


Gentriermaschinen 


Ein- und zweispindlige 
Räder-Fräs-Automaten nach d. Abwälzverfahren 


Leitspindel - Support - Drehbänke 


in erstklassiger solider Ausführung 
fabriziert als Spezialitäten 


Oscar Ehrlich, Chemnitz 108 


Jahresproduktion ca. 2000 Maschinen. 
Beste Bezugsquelle für Wiederverkäufer. 
Prompteste Lieferung. 


Maschinenfabrik BAEDENEHA Weinheim i. B. 


vorm. Wm. PLATZ & SOHNE A.-G. 


Hervorragende Neuheit 
Patent-Heissdampf- 


Gleichstrom- 


Lokomobilen 


mit Ventilsteuerung 
Bauart Prof. Stumpf bis 600 P3. 


Satt- ı u. Ree fahrbar u. stationär. 


Kataloge und Kostenanschläge gratis. 
















ÔL- und Seifenwasserpumpen 


zur Öl- und Wasserzuführung an Ar- 
beits- und Werkzeugmaschinen sowie 
Kühlwasserförderung bei Motoren. 





BA 8 
Erstklassige Ausführung. Billige Preise. 
1 Monat auf Probe. 


Keller 2 Co., Chemniiz 12. 
Fabrik für Armaturen und Pumpen. 






Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 

den betr. Firmen direkt aufgegrbenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus aus- 

ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässignng von 
3 Mark gegen Einsendung des am Anfang 

jeden Quartals beiliegenden Gutschatus, 


Offerten muss das Porto für Weiter- 
beförderung beroelegt werden. 


5041. Wir suchen für unsere 
Abteilung schwere Werkzeug- 
maschinen zum sofortigen Ein- 
tritt einige erfahrene Kon- 
strukteure. 

5042. Zum baldigen Antritt 
werden gesucht Ingenieure, 
die im Entwerfen von Klein- 
bahnlokomotiven Erfahrung be- 
sitzen und Zeichner für den 
Lokomotivbau. Bewerbungen 
mit Lebenslauf, Zeugnisab- 
schriften u. Gehaltsansprüchen. 

5043. Gesucht jüng. Ingenieur 
mit abgeschlossener Hochschul- 
bildung als Assistent für den 
Betriebsführer. Bewerber mit 
Werkstattserfahrungen und 
Kenntnissen der Elektrotech- 
nik erhalten den Vorzug. Be- 
werbungen, die Zeugnisabschrif- 
ten, Lebenslauf sowie Angaben 
über Gehaltsansprüche, Ein- 
trittstermin und bestimmte 
Äußerung über Militärverhält- 
nisse enthalten müssen. 

5044. Ein im Aufzugsbau er- 
fahrener Ingenieur und ein 
Ingenieur mit Erfahrungen im 
Bau von Transportanlagen zum 
alsbaldigen Eintritt gesucht. 
Angebote mit Angabe der Ge- 
haltsansprüche, Referenzen und 
des frühesten Eintrittstermines. 

5045. Tücht Betriebsingenieur, 
welcher bereits größ. Betrieb 
selbständig leitete, für Massen- 

fabrikation, speziell Dreherei 
und CECR zum möglichst 
baldigen Antritt ges. Schrift- 
liche Bewerbungen mit Angabe 





von Bildungsgang, Alter, Ge- 
haltsansprüchen, Militärver- 
h&ltaissen, Referenzen, unter 
Beifügung von Zeugnisab- 
schriften erwünscht. Wirklich 
tüchtigem Herrn bietet sich 
für später eventuell auch Aus- 
sicht auf Beteiligung. 

5046. Gesucht werden 2 jüng. 
Diplom-Ingenieure des Ma- 
schinenbaufaches. Lebenslauf 
mit Gehaltsforderung u. Zeug- 
nissen einzusenden. 


= Drahtseile “siete 


= A. W. Kaniss, Wurzen i. Sa. 


> Brinck& Hübner, Mannheim 













ie 


i 
di 
A 

= \ 


— 


ae OF liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien 
5047. Zu sofort tüchtiger In- s ZK "RV - x 
genieur als Leiter der mecha- ID Ki SR RN Vollständige. 
nischen Abteilung gesucht. dr AT ) g 


Herren, welche Erfahrung in 
der Waffentechnik, insbeson- 


Formsand-Aufbereitungen 
dere Zünder-Fabrikation haben, | CL ew , 3 
erhalten den Vorzug. Dauernde "RI. 2a — Ki . sowie einzelne Maschinen als: 


5048. WE suchen zum sofortigen WO Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 





Eintritt einen tüchtigen jüng. 
Techniker für unser Konstruk- 
tionswerk. Derselbe muß in 
der Automobil - Konstruktion 
etwas Erfahrung haben. Selbst- 
geschriebene Angebote mit 


ZC" J Hochleistungs-Sägemaschinen 


5049. Ingenieur, selbständiger 

















Konstrukteur, für Rohöl- Mo- 
toren (Zweitakt-Schiffsmaschi- mo d ernster 
Besse? Konstruktion 
BEER 
.. i e er 
Seinen gut ausgebauten Händel & Reibisch pe | N 
Techn. Arbeitsnachweis Gen, bri — — 
empfiehlt unter Be ee `y Maschinenfabrik 3 
tungen der Techn. sverein Kë N: = j 
E. ez Berlin, Turmstr. 76. SC Dresden UU 28 e eme re 





Fernsprecher: Moabit 7122. 


„Rapid“ 





sbere & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, chemische Produkte, Abfälle, Schlämme, Schlacken, 
moe 5 Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dr esden, “ Telegr.: Roesberg, ——————— Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. —— 


in Holz und Metall Werkstätten für Modellbau 


für Gießereien, Ausstellungen, Erfinder, 


2 Mauritius- 
E ee DEE br tz Isselmann, Coln, Steinweg 36 








Luftkomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G A. Schütz +» Mafchinenfabrik + Wurzen i. Sa. 
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Metallschläuche 


//// besser und dauerhafter wie /77/ 


Gummischläuche 


für jeden Zweck seit Jahren bewährt 7/77 Leicht biegsam, 
auch bei den höchsten Beanspruchungen 






Erzeugnisse meiner Abteilung Chemische Fabrik: 


Kühlfett, besser und in der Verwendung billiger 
wie Bohröl, Rüböl usw. / Säurefreies Lötwasser 
Metallreinigungs- uud Entfettungsmittel „Megol“ 


Metallschlauchfabrik „ELBEZET“ 


Louis Blumer, Zwickau i. $a. 













Rohrbiegmaschine „Herkules“ 


D. R. G. M. 


biegt Rohre von °/, bis 3” 
kalt und ohne Füllung! 


Enorme Ersparnis an 


Zeit und Arbeitskraft! 


Feinste Zeugnisse! 


Prospekte in Deutsch, Engl. 
Französisch oder Spanisch . 


zu Diensten. 


Aaris Sauer, Ruhrort 18. 


Schutzhauben 
zum dauernden Arbeiten am 
| Sandstrahlgebläse, sowie 


Lungenschützer una 


Schutzbrillen bewährt. 
Systeme, die Schutzbrillen auch 
mit blauem Glas sun Arbeiten 
an autogenen Schweißanlagen 


liefert als langjähr. Spezialität: 


C. B. König, Altona (Elbe) 


Interuat. Hygiene-Ausstellung Dresden 1911: Goldene Medaille! 


Gelochte Bleche seses sre anc imn anonnotanon 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 





Metall- und 
Blechbearbeitungs- 
Maschinen 


oge, 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. USS 











Friktionspressen liefert 
Exzenterpressen 
Tafelscheren 


Automatische 
dh Maschinen 
Katalo —— lochstanzen 


Perforiermaschinen 








Für Fabrikgründung 


ist in der Schweiz ein vorzüglich Baer Bauplatz 
zu billigstem Preise zu verkaufen. Interessenten werden 
gebeten sich zu wenden an 


L. Courvoisier, Vilars, Canton Neuschätel (Schweiz) 






Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 8. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeiohnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. | fabrik, Plauen i. Voigtl., 


5097. Anlagen zur Herstellung ee — 
von Zinntuben führt die Fir- 
ma Fried. Krupp, Gruson- 
werk Akt.-Ges., Magde- 


Fragen. 





burg-B., aus. 

5098. Verdampfer werden her- || Firmen arent ale ët, ec 
gestellt von: Atlas-Werke gin Int 
Aktiengesellschaft in Bre- ee a er —— 
men; Röhrenwerk Herren- spesen. 
hütte, A. Hering Nürn- 
berg. 6000. Welche Firmen liefern 


5099. Maschinen zur Spitzen-| Bandsägen zum Sägen von 
fabrikation bauen: Voigt-| Zinkkörpern von 60 mm Durch- 
ländische Maschinen-| messer? 





Inhaltsverzeichnis. 
Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 11/12 (25. März 1915). 


Moderne Geschütze. (Mit Abbildungen, TS 79 bis Se — 
aus dem vorhergehenden Heft) . . 


Richtige und falsche Berechnung auf Kulökang.. Von Dr. w. 
Koestler, Ingenieur. (Mit Abbildungen, Fig. 82 bis — — 
setzung aus dem vorhergehenden Heft) . 


Der „„Pluto‘.Stoker und das Befenchten der Kohle. Von Erich 


Pfeil. (Mit Abbildungen, Fig. 86 bis 8) . : KA, 
Druckwasserstrahlen zum Zerteilen von Faserstoffen (Holzstoff) 59 
DOEL 4 eu Ar Bi ws OR we BR, tS Sl pls eases i A ON 


Der Deutsche Werkzengmaschinenbau: Nr. 6 (25. März 1915). 


Pressen und ihre Verwendung in der Maschinenfabrik. Von 
Dipl.-Ing. Ernst Preger. (Mit Zeichnungen auf Tafel 6, 8 u. 10 
[Pressen I, II u. III] und meee es Fig. 71 bis 73) eres | 

Vollgatter für größte Blöcke bis 3 lang, 1,6 m breit und 
1,2 m hoch. Von G. Knauth. nf Abbildung, Fig. 74) . . 40 


Neues aus dem EECHER E — Fig. 


75 bis 79) o . 42 
Notiz. (Vom Vorbereiten deg Stahls für Feilen and Ausglühen 
derselben) . . 44 


Maschinenfabrik 
Hiltmann & Lorenz 
Aiktiengesellschaft 
Hug in Sachsen. 
Gegründet 1878 


als ausschliessliche 
Spezialität 
bis zu den grössten 
Dimensionen 
in formvollendeter 
und erstklassiger 
Ausführung die 














Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 

Die Leipziger Frühjahrsmesse hatte trotz des Krieges, einen 
recht umfangreichen Verkehr zu verzeichnen. Über 2000 Aus- 
steller sind eingetroffen. Das neutrale Ausland, besonders nordische 
Länder, ist, wie das „B. T.“ meldet, gut vertreten, auch mehrere 
Amerikaner haben sich eingefunden. Unter der deutschen Kund- 
schaft dominierten die Warenhäuser. Das Geschäft hat sich be- 
friedigend angelassen, teilweise besser, als erwartet worden ist. 
Relativ gut wurden Metallwaren bestellt. 


Besucher der Technischen Hochschulen im Krieg. Die 
Besuchsstatistik der 11 Technischen Hochschulen des Reichs er- 
gibt, daß von den 9996 Technikern (9920 Männer und 76 Frauen), 
die im laufenden Winter eingeschrieben sind, nur 3294 tatsächlich 
studieren. In militärischer Verwendung stehen demnach 6702. 
Zweifellos ist aber die Zahl der Kriegsteilnehmer höher, weil von 
den zum Semesterbeginn anwesenden Studierenden noch etwa ein 
Drittel in den Dienst des Vaterlandes getreten ist und den Hoch- 
schulbehörden nicht alle militärisch verwendeten Studierenden be- 
kannt geworden sein können. Im Sommer 1914 wurden gegen 
10000 Hochschul-Techniker gezählt, von denen sich zurzeit nach 
dem Abzug der seit Feststellung der Besuchsziffern (etwa 1. De- 
zember) ausgezogenen Studenten noch etwa 2000 an den Hoch- 
schulen befinden, so daß insgesamt etwa 8000 Studenten im Felde 
oder in der militärischen Ausbildung stehen mögen, also zwischen 
70 und 80 Prozent der Gesamtzahl. 


Vom oberschlesischen Kohlenmarkt wird berichtet, daß im 
abgelaufenen Monat die Kohlengruben in dem Umfange, wie dies 
die eingeschränkte Belegschaft ermöglicht, voll beschäftigt wären. 
Die Bestellungen liefen den ganzen Monat über stärker ein, als 
die Abladungen erfolgten, so daß zum Monatsschluß ein ansehn- 
Jicher Auftragsrückstand vorlag, der die gesunde Verfassung 
unseres Wirtschaftslebens kennzeichnet. 
der Kohlenkonvention, den Anforderungen der Verbraucher nach 
Möglichkeit gerecht zu werden, findet auch allseits volle Aner- 
kennung, namentlich angesichts der Tatsache, daß bei der anhaltend 
starken Nachfrage keiner der bisherigen Abnehmer zurückgesetzt 
wird, sondern daß die Zuteilungen in relativem Verhältnis zu den 
Bezügen aus normalen Zeiten gehalten werden. Dieses dankens- 
werte System unterbindet spekulative Auswiichse. Die Preise 
werden nicht übertrieben und in konventionsmäßiger Höhe gehalten ; 
.die bisherigen Zuschläge waren im Verhältnis zu der Selbstkosten- 
steigerung sehr mäßige. 

Der Versand des Roheisenverbandes betrug im Monat Fe- 
bruar 57,55 Prozent der Beteiligung. 

Der Februarversand des Stahlwerksverbandes belief sich 
nach vorläufiger Feststellung auf insgesamt etwa 200000 Tonnen 
Rohstahlgewicht, gegen 255016 im Vormonat und 482925 im 
Februar 1914. Davon entfallen auf Halbzeug 66 000 (51 832 bezw. 
134 489), auf Eisenbahnoberbaumaterial 138000 (151 841 bezw. 
214 567) und auf Formeisen 59 000 (51 343 bezw. 133 869) Tonnen. 

Die oberschlesische Roheisenerzeugung betrug im Februar 
99677 Tonnen gegen 65172 Tonnen im Vormonat und 77994 
Tonnen im Februar des Vorjahres. Seit Jahresbeginn war die 
Erzeugung um 36988 Tonnen geringer als im Vorjahr. 


Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Ubernahme sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 
r Gas, Benzin etc., neu 


f 
M OT O R E i u. gebraucht, unter Garantle 
R. Riedel, Leipzig-R., Maschinenbau. und 


Moderne Transmissionen. 






















Das Bestreben . 


Maschinen- und Automobil-Spedition 


von allen deutschen Stationen nach allen Ländern — Verzollung, Lagerung, 
Assekuranz — Auszahlung und Inkassi — Feinste Referenzen! — Prompte Bedienung! 


ROBERT HABERLING, Berlin w. 9, Köthenerstraße 38 
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zu Wasser Gs 
in der Luft & 


bewährt sich 


lin NW :2 Dorotheenstrasse 35 





Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


' Blanke © Rast | 


Leipzig-Plagwitz 














W. F. L. Beth, Lübeck 


Spezialfabrik für 


— Entstaubungs- u. Staubsammel- -Anlagen 


„Beth“-Filtern u. "Beth“. Exhaustoren, 
Trocken-Anlagen, Transport-Anlagen, 
Anlagen für künstlichen Zug. 


Letzte Auszeichnungen 
Mailand 1906: 2 goldene Medaillen. 


Budapest 1907 : dene Staatsmedaille. 
Turin 1911: 


osser Preis. 
Dresden 1911: Goldene Medaille abgelehnt. 
















zu festen billigen 
Durchfrachten :-: 









Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 





Mor.opol 
Kolbenring 






ex- oder konzentrisch 









in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 





Monopol- Monopol 

e ` Kölbenring 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin-Schöneberg, Bahnstrasse 21 





Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 





Rieh.Herbig &60. 


O mb. H 
Berlin 542 


Prinzenstrasse 94. 
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Gesenk- und Preßstücke 


Beste in | n Kurze 
Arbeit in jeder FOA na Größe Lieferzeit 


Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 


B Gesenkschmiederei und Hammerwerk. 
OO000000000000000000000000000000 0000000000 


Bis zu 75% Öl-Ersparnis 


erzielt man bei Verwendung unseres 


Gra hit-Schmierapparates 
HINDI 
Prospekt gratis und franko 


Röper Q Co., G. m. b. H., Düsseldorf 
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Die Handelsschrauben - Vereinigung beschloß, die Verkaufs- 
preise für alle Schraubensorten und -muttern durch Herabsetzung 
der Rabattsätze zu erhöhen, und zwar um durchschnittlich 10 bis 
15 M, pro Tonne. Die Preiserhöhung wird vornehmlich mit der 
Steigerung der Sätze für Rohmaterial begründet. 


Die Entwickelung in der Eisenindustrie. Einen neuen 
Beweis für das Erstarken der deutschen Industrie liefert eine vom 
Verein Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller 
veröffentlichte Statistik. Hiernach betrug die Flußstahlerzeugung 
im deutschen Zollgebiet während des Monats Dezember 1914 ins- 
gesamt 941399 Tonnen gegen 900026 Tonnen im November. 
Die tägliche Erzeugung belief sich auf 37656 Tonnen gegen 
21801 im August, 25509 Tonnen im September, 33341 Tonnen 
im Oktober und 37501 Tonnen im November. 

Recht bedeutungsvolle Angaben entbält auch ein zusammen- 
fassender Bericht der „Bresl. Ztg.* über die Lage der Klein- 
eisenindustrie. Hier heißt es: Während. die Kleineisen- 
industrie bis Mitte Januar hinein unter dem Einfluß des Krieges 
schwer zu leiden hatte, entwickelte sich der Geschäftsgang seit- 
dem in befriedigender Weise; denn die durch Arbeiter- 
mangel beschränkt gewesene Lieferungsfähigkeit der Verfeinerungs- 
fabriken ist wieder voll in Anspruch genommen. Erfreulicherweise 
erstreckt sich die vorliegende Arbeit zum größten Teil für so- 
fortige Verwendungszwecke, und das ist ein wesentlicher Um- 
stand für die wieder günstiger werdenden Aussichten. Auch im 
Kleineisengewerbe haben sicb, namentlich in den letzten Wochen, 
bemerkenswerte Preiserhöhungen eingestellt, weil die Preise für 
die Rohstoffe und Halbfabrikate gestiegen sind und auch die 
Löhne ständig anzieben, so daß sich die Herstellungskosten 
überall nicht unerheblich verteuert haben. Verteuernd wirkte 
nicht minder die Einschränkung des Betriebes, die Einstellung 
ungeübter Arbeiter und die Teuerung der Betriebsmaterialien, 
wie z. B. Öle. Indessen erhielten die Preise erst einen festen 
Stand, als sich infolge der besseren Besetzung das Jagen nach 
Aufträgen erübrigt. Die Nietenvereinigung setzte den Preis für 
Brücken-, Kessel- und Schiffsnieten um 15 M. auf 165 M. pro 
Tonne herauf und erhöhte den Preis für Dimensionsnieten um 
10 M. auf 260 M. pro Tonne, während gleichzeitig Sortiments- 
nieten um 21/, Prozent durch Ermäßigung des Rabattes auf 
47'/, Prozent erhöht wurden. Die führenden Schraubenfabriken 
haben am 1. Februar ihre Notierungen um 2 Prozent erhöht 
und für die nächsten Tage steht eine weitere Aufhöhung von 2 
bis 5 Prozent, je nach dem Sortiment, bevor. Einen 10 prozen- 
tigen Teuerungsaufschlag haben für das laufende Quartal be- 
schlossen: Der Verband deutscher Baubeschlag-Fabriken, die Ver- 
einigung der Sägen- und Maschinenmesser-Fabrikanten. Ferner 
5 bis 10 Prozent Aufschlag je nach Qualität und Kategorie: für 
Solinger Stahlwaren, Handelsketten und Feilen. 


Vom Stahlwerksverband. In der Hauptversammlung vom 
25. v. M. wurde über die Geschäftslage berichtet: In Halbzeug 
hat sich der inländische Abruf in den letzten Wochen etwas ge- 
bessert; auch rechnen die Abnehmer mit stärkerer Beschäftigung 
in den nächsten Monaten. Der Verkauf für das zweite Viertel- 
jahr wurde am 25. Februar unter einer Preiserhöhung von 
7,50 M. für die Tonne freigegeben, obgleich diese nicht entfernt 
zum Ausgleich der in den Selbstkosten eingetretenen großen 
Preissteigerung genügt. Gleichzeitig wurde die bisber gewährte 
Ausfuhrvergütung aufgehoben. — Der Absatz nach dem 
neutralen Auslande hat ebenfalls eine Steigerung erfahren, 
und die vorliegenden Aufträge sowie die Nachfrage lassen auch 
für die nächste Zeit einen Auslandsversand in mindestens jetziger 
Höhe erwarten. Die nächste Hauptversammlung ist auf Donners- 
tag, 25. März, festgesetzt. 


Die Arbeiterfrage in der Montanindustrie. In einer 
Korrespondenz aus dem rheinisch-westfälischen Bezirk lesen wir: 
Die große Schwierigkeit in der gesamten Montanindustrie besteht 
in der Arbeiterfrage. Die einberufenen gelernten Arbeiter sind 
nicht zu ersetzen, und ob der Versuch, der jetzt in einzelnen 
Zweigen der Industrie mit Kriegsgefangenen gemacht wird, merk- 
lichen Erfolg hat, muß erst abgewartet werden. Besonders der 
Eisenerzbau macht die dringliche Forderung geltend, daß ihm 
seine Arbeiter gelassen werden, daß die Förderung von Eisenerz 
in möglichst großem Umfange schon im Interesse der Heeres- 
verwaltung aufrechterhalten bleiben muß. 


Die Ausfuhrvereinigung für Grobbleche erhöhte die Ver- 
kaufspreise auf 140 M. für die Tonne. 
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Die Preisbewegung am Roheisenmarkt. Nachdem vor 
kurzem die Preise fiir Qualitätsroheisen durch den Roheisenver- 
band um 7 M. die Tonne erhöht worden sind, ist nunmehr von 
der Gruppe der lothringisch-luxemburgischen Hüttenwerke eine 
abermalige Erhöhung des Preises für Luxemburger Gießereiroh- 
eisen um 4 M. die Tonne vorgenommen worden. Da der Preis 
für Luxemburger Gießereiroheisen bekanntlich schon im Januar 
um 3 M. die Tonne heraufgesetzt worden war, so beträgt nun- 
mehr die Preiserhöhung für alle Roheisensorten zur Lieferung 
im zweiten Vierteljahr 1915 gleichmäßig 7 M. die Tonne. — 
Zur Lage der lothringisch-Iuxemburgischen Montanindustrie 
schreibt fernerhin die „B. B. Z.“: Mit der erfolgreichen Zu- 
sammenschlußbewegung hat sich allmählich eine festere und ver- 
trauensvollere Grundstimmung am deutschen Eisenmarkte heraus- 
gebildet, und dies kann bei den so außerordentlich eingeschränkten 
Ausfuhrmöglichkeiten, welche der Eisenhandel bietet, immerhin 
als ein nicht zu unterschätzendes Ergebnis betrachtet werden. 
Die Zukunft muß natürlich zeigen, ob die getroffenen losen 
Preiskonventionen, welche den Handel bereits zu reichlicheren 
Eindeckungen veranlaßt haben, auf die Dauer werden standhalten 
können. Zurzeit ist der Markt in eine Art normalen „Kriegs- 
gleichgewichts* , wie die heutige Entwickelungsphase bezeichnet 
wird, eingetreten. Erzeugung und Abruf halten sich die Wage 
auf der Basis von etwa ®/, des bisherigen Quantums. — Auch 
hier wird auf die Arbeiterfrage Bezug genommen. Bei den 
Luxemburger Werken kann sich die Konjunktur, 
durch die Vorgänge am Arbeitsmarkt, entfalten, da der ein- 
heimische Arbeiterstamm in unverringerter Anzahl zur Verfügung 
steht. Anders liegen die Verhältnisse in Lothringen, wo die 
Werke durch die weiteren Einberufungen sehr unter Arbeiter- 
mangel zu leiden haben. Die Löhne sind infolgedessen rasch in 
die Höhe gegangen, ohne aber einen merklichen Anreiz auf das 
Angebot auszuüben. In den großen Lothringer Werken, wie 
Aumetz-Friede, Stahlwerk Thyssen, die de Wendelschen Werke 
und die Rombacher Hütte sind die Belegschaften meist auf die 
Hälfte reduziert. Aber nicht bloß Hauer, Schlepper, Eisendreher, 
Schmiede, Monteure usw. werden zu steigenden Löhnen gesucht, 
sondern auch an kaufmännischem und technischem Personal herrscht 
Mangel. Vielfach werden weibliche Aushilfskräfte eingestellt. 


Die Vereinigung rheinisch-westfälischer Bandeisen -Walz- 
werke erhöhte die Verkaufspreise abermals um 10 M. per Tonne, 
so daß der Grundpreis für Bandeisen jetzt 140 M. beträgt. Die 
Preise für Bandeisen in Siemens-Martin-Material sind um 15 M. 
pro Tonne auf 145 M. hinaufgesetzt worden. 


Zahlung des Wechselstempels. Von Ernst Thiesen in Köln. 

Nach dem nunmehr seit mehr als 40 Jahren geltenden deutschen 
Wechselstempelgesetz sind alle Wechsel zu besteuern; die 
Abgabe beträgt: 10 Pfg. bis 200 Mark, 20 Pfg. bis 400 Mark, 30 Pfg. 
bis 600 Mark, 40 Pfg. bis 800 Mark und 50 Pfg. bis 1000 Mark. 
In den weiteren Stufen beträgt sie 50 Pfg. für je 1000 Mark. 


Die Hinterziehung der Stempelabgabe hat gegenüber 
den Steuersätzen außergewöhnlich hohe Strafen zur Folge; wird 
doch in der Regel der 50fache Betrag der hinterzogenen Abgabe, 
also zum mindesten 5 Mark, als Strafe festgesetzt. Trotzdem 
werden die in Rede stehenden gesetzlichen Vorschriften verhältnis- 
mäßig sehr häufig übertreten. Eine allerdings in neuerer Zeit 
nicht mehr veröffentlichte Statistik hierüber ergab beispielsweise, 
daß im Jahre 1908 annähernd 7000 Personen mit Geldstrafen 
belegt wurden, die etwa 60000 Mark erreichten. Diese Übertretungen 
haben zweifellos mit ganz verschwindenden Ausnahmen ihre Ur- 
sache lediglich in der mangelnden Kenntnis der einschlägigen 
gesetzlichen Bestimmungen und es dürfte daher unter Berück- 
sichtigung des erheblichen Umfanges des Wechselverkehrs sicherlich 
von Interesse sein, die diesbezüglichen Gesetzvorschriften im 
Nachstehenden einmal kurz wiederzugeben. 


Es erhebt sich hierbei zunächst die Frage, wer überhaupt zur 
Entrichtung des Wechselstempels verpflichtet ist. In 
dieser Einsicht unterscheidet das Gesetz zwei Arten von Personen: 
die Stempelpflichtigen und die Zahlungspflichtigen. Die Stempel- 
pflichtigen sind Diejenigen, welche die Versteuerung vornehmen 
müssen; sie machen sich sowohl im Falle der Unterlassung der 
Stempelzahlung, als auch im Falle unvorschriftsmäßiger Ver- 
wendung der Stempelmarken strafbar. Die Zahlungspflichtigen 
haften dagegen lediglich für die Stempelsteuer. 

Fortsetzung auf Seite IX- 
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selbsttätig reversierende 


GEWINDEBOHRKOPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 


erster Firmen dokumentieren re äußerst 

nutzbringende Verwendung. — Für 1/,,”—2” 

Gewinde und für jedes Material Boi Arpi 

Ausführliche Prospekte und Referenzlisten durch 
die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


Oranienstraße 126 








Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


inden verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 


C. H. eg eg nr 


Das neueste. prak- 





N = tischste Holz- 
Werkzeugheft der 
Gegenwart zum 
Anschrauben. 


Außerst widerstandsfähig 
u. unverwästlich — tadel- 
loser, fester Sitz — kein 
Losläsen. — Da nur oe 
malige Anschaffang 
deutende Ersparnis liver 

Betriebsunkosten! 
In das Heft ist eine sechskantige Stahlmutter eingesetzt, welche mit gehn egen 
konischen, scharfgeschnittenen Gewinde versehen ist. Das Heft wird nur an die weiche 
Angel, wie eine Mutter, angedreht und schneidet sich das sehr harte Stahlgewinde von 
selbst win. Das Sechskant hat den Vorteil zum Anschrauben des Heftes einen Mutter- 
schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten. 
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fur Kohlen- el und Gas-Heizung 
Mehrere D. R. G. M. 


Die billigsten im Betriebe 


d Verlangen Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog von P 
j H. Kurz & Co, Erste Ehlinger Glahofen-Industrie Eflingen a.N. 
Lehrzwecke — schnell und 
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Dölitzscher & Kunte ven Model, o. 









für die —— Metall-Industrie 
sowie für Ausstellungs- und 









Lith h. An talt 3 
Bogdan Gisevius, nenne BerlinW.57, 


Architektur, Kartographie und Ingenieurwesen, 
Vergrösserungen. Verkleinerungen. Kolorieranstalt. 


ur GISALDRUCK 0.2. 


Begründet 1875. 
Sohönste und billigste Vervielfältigung 
schwarzer Strichzeiohnungen. 


Ersatz für Lichtpause, Autographie und Photolithographie. 
Samtl. lithograph. Techniken in höchster Vollkommenheit. 


das Beschreibung u. Probedruoke kostenlos. S% - 
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DRUCKVERFAHREN 







Werkzeug- 
Maschinen- 
Fabrik 






















Zum Ölen von losen Riemenscheiben, Leitrollen, Vorgelegen 
und dergl. bietet unser neuer, gesetzlih geschützter 


Zentrifugaloler Stimm 


Stumm 


die mannigfachst. Vor- 
teile, als: 

Einfahe Handhabung. 
Unbedingt sichere 
Schmierung. Grösste 
Sauberkeit. Sparsamer 
Ölverbraud. KeinVer- 
schmutzen des Schmier- 
materiales. 
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Bei richtiger Einstellung 

nur zwei- bis dreimalige 

Nadfüllung im Jahre 
erforderlich. 


® 





D. R. G. M. 553624, 553625. 


Von Fachleuten glänzend begutachtet. 


Julius Pintsch zen FAKUN a. M. 


Zweigniederlassung 
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Zentrifugalpumpen 
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in 6 Größen vorrätig und billigst. 


auch für direkten Elektromotorantrieb — — 

von grösster Leistungsfähigkeit mit 50 bis 200 mm Rohrweite für dicke und 
dünne Flüssigkeiten, vorzüglich gearbeitet und ausländischen Fabrikaten in 
keiner Weise nachstehend, mit Stahlwellen in Phosphorbronzelager laufend 
nebst gläsernen Patentselbstölern mit Rotgussverschraubungen, Auffülltrichter- 
hahn, Mutterschlüsseln und Steinschrauben. 


C. Joachim & Sohn, Schweinfurt (Bayern) == 


Maschinenfabrik, Eisenglesserei und Kesselschmiede. 























J. Gast 


Lichtenberg-Berlin 
Spezialität: 
Revolver-Bänke 


Mit vertikalem und 
228 horizontalem Kopf 
©. Präzisions-Schnell- 
7 Drehbänke 


BOPP & REUTHER 


Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik 


MANNHEIM dE, -WALDHOF 


































Kupolöfen Massel- 
brecher 
Preß- — 
pumpen Akkumu- 
= latoren 
Luft- Te 
kompres- Koller- 
soren gänge 
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Ritters Original automatischer Schmierapparat. 


Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Olersparnisse. 
— Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke, 


EEN 


Eingetr. 
Schutzmarke 





Kals.Marine, denKönigl.Staatebahne 
undWerkstätten,sowie den bedeutend 
sten Damptschiffahrts-Gesellschaften 
Werften, Dampfmaschinen-Fabriken, 
— Berg- und Hüttenwesen etc. 
Tourenzahl abe. sicher und geräusch 


los arbeitend. Elegante und sorgfältige 
Ausführung. Keine zerbrechlich. Teile 


Genaueste Regulierung u. b. höchste 


Uber 33000 Stück Im Betriebe bei d 
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mpe omotiven, Gross- 

tür lindrige. gasmaschinen, Sauggasmotoren, Heiss- 
dampfmas on ete. 


W. Ritter, Maschinenfabrik Altona (Elbe) 4. :: 


Gegründet 1848. 
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Die Stempelpflichtigen sind zunächst der SES 
Aussteller, der Akzeptant und schließlich die übrigen Wee Zeg, 


7 ee 
Sehmiededfen inhaber, die den Wechsel auf der Vorder- oder Riickseite unter- | 


fiir Schmiedestiicke jeder Art zeichnen oder ihn veräußern, verpfänden, zur Zahlung präsentieren, 


Qualitäts- 


insbesondere Zahlung darauf empfangen oder leisten, eine Quittung darauf 
Massenartikel | setzen, mangels Zahlung Protest erheben lassen oder den Wechsel 
für Schmiedepressen u. Schmiede- | aus den Händen geben. Die Verantwortlichkeit der Zahlungs- | H m p H f- 


daß sie den Steuerbetrag evtl. an den Fiskus bezahlen müssen; 
für die Unterlassung der vorschriftsmäßigen Stempel-Entrich- 


Í 
hämmer u.s. W. pflichtigen beschränkt sich, wie schon oben angedeutet, darauf, 
tung sind diese Personen nicht strafbar 


| Die Zahlungspflichtigen sind diejenigen Personen, die 
den Wechsel erworben oder als Sicherheit angenommen 
haben, ohne ihn weitergeben oder geltend gemacht zu haben. 
Was nun die Reihenfolge der Stempelpflichtigen anbelangt, 
so ist im Gesetz zwar der Aussteller in erster Linie als stempel- 
pflichtig bezeichnet. Da der Aussteller jedoch den Wechsel 
ohne Versteuerung zur Annahme versenden darf, ist, 
wenn der Aussteller von diesem Rechte Gebrauch macht, in diesem 
Falle der an erster Stelle zur Versteuerung des Wechsels 
Verpflichtete der Akzeptant. Der Aussteller kommt dann 
Diese Ge EE erst an zweiter Stelle und nach ihm die weiteren Personen in der 
Länge und mit einer Breite des | | Reihenfolge, in der sie den Wechsel erworben haben. Wird der 
BORN To 50—709 mm ge- | | Stempel von einem anderen als dem zunächst Pflichtigen entrichtet, 
Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen! | | SO bleibt die Strafbarkeit des schon früher Pflichtigen bestehen. | 
Druckschrifien kostenfrei? | Wenn also der Aussteller, nachdem er den Wechsel vom Akzep- 
Werner Geub, GmbH tanten unverstempelt erhalten hat, den Stempel verwendet, bleibt | 
Maschinenfabrik und Eisengiesserel | | Aer Akzeptant strafbar. Dasselbe hat Geltung für den Aussteller, 
Köln- Ehrenfeld 12 Gg l — EEE 
Fabrik gegründet 1842 wenn der Wechsel von einem der späteren Inhaber erst nachträglich 
versteuert wird. | 
e Bekanntlich muß der Tag der Stempelverwenaung auf 
Ll Automatische | die Stempelmarke geschrieben werden; befinden sich nun 
AN Kondenswasser- | auf der Rückseite bereits Wechsel-Erklärungen, so hat die An- 
d Ableiter bringung der Stempelmarke unter der letzten dieser Erklärungen G | b 
Untibertroffen! | zu geschehen. Diese Vorschriften über die Verwendung der Stempel- eveisder er 
eg marken sind erlassen, um feststellen zu können, wer den Wechsel 
Dampiverlust | unversteuert unterschrieben hat; sie dienen also zur Ermittelung Stahlwe rk 


Aus- | der Person, die sich der Verletzung der Stempelpflicht schuldig Heinr. Dieckerhoff 





















liche Re hat. Die ee der Formvorschriften, also die Gevelsberg-Haufe 
spekte | Anbringung des Stempels an falscher Stelle oder die Versehung | Westfalen. 
des Stempels mit einem falschen Datum. kommt der Nichtent- | 
— richtung des Stempels gleich. | 
Armaturer- Schließlich ist noch daraut hinzuweisen, daß e auch einen | M. Kramer 
Fabrik Fall gibt, in dem schon nur der Besitz des Wechsels genügt, um die and 
Pd Herin Stempelpflicht und im Falle des Unterlassens der Versteuerung Armaturenfabrik, 
l $ | die: Strafbarkeit herbeizuführen, wenn nämlich ein Wechsel später — FI. 










Nonnenstr. 25/28 


eflexions: 
Wasser stands- 


Zittau I, | als 3 Monate (genau 3 Monate und 5 Tage) nach dem Ausstellungs- 
tage fällig wird. In diesem Falle muß außer dem gewöhnlichen 
Stempel auf die Zeit bis zum Verfalltage für die nächsten 9 Monate 
und weiterhin für je fernere 6 Monate oder den angefangenen Teil | 
| dieses Zeitraumes eine weitere Abgabe in gleicher Höhe wie die 


erste entrichtet werden. Diese weitere Abgabe ist vom Wechsel- Schaugläser 
inhaber zu bezahlen, selbst dann, wenn er den Wechsel weder mitMetalldichtung. 


‚| Keine Stopfbtichsen, 
keine Gummiringe. 
Spielend leicht ein- 


(seit 1874 Spezialitag) | unterzeichnet noch weitergegeben hat, sondern lediglich Besitzer 


ae 
Radkämme Bus ; i i 
aus gar. trockenem pn > : » AE 17 ht e "17 a e geht >. Ge 
Weißbuchemhols nach Zeichnung oa desselben ist. Wird sie von ihm nicht entrichtet, so macht er sich 


Muster saub. gearbeitet, liefert billigst bezüglich dieser weiteren Abgabe strafbar. Während also der zusetzen. 
e . Sé e . . 
H. Emil Wurmbach Besitzer für die erste Abgabe haftet, ohne daß er sich ım allge- es 
9 


Holzkammfabrik meinen wegen dieser Abgabe strafbar macht, ist er für die weitere | $ Vou. Gewebe? 
EE Abgabe nicht nur haftbar, sondern auch strafbar, eine gewiß sehr wärmst. empfohlen. 
eigentümliche Rechtslage. | 

Zu erwähnen ist sodann noch, daß die Steuerbehörde neuer- 


i wer 

Aleemauns dings den Versuch gemacht hatte, für die in Blanko ausgestellten ` 
Hochdruck- Depotwechsel den Besitzer eines Blanko-Akzeptes als Aussteller 

GE H) für die erste Abgabe haft- und strafbar zu machen. Diesem Vor- | Bleche 

gehen hat jedoch das Reichsgericht nicht zugestimmt, indem es | 


und | sich diesbezüglich auf den Standpunkt stellte, daß beim Blanko- F.Breuera(? 
Veberhifzer Akzept ein Aussteller nicht vorhanden sei, solange der kiinftige | Pirna L Da. 
* Aussteller noch nicht gezeichnet hat. Sp ecialitätseit 1872. 
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SS KupferbedarfundKupferbeschaffungDeutschlands während | 
Ofopfbüchsen "Packung des Krieges. Mitgeteilt von Ludwig Meyer, Vorstand des Vereins der 
Kupferschmiedereien Deutschlands. Der auf 259300 t*) im Jahre 1913 
aM CEL. SÅ or“ angewachsene Verbrauch Deutschlands an Rohkupfer, dessen Zufuhr 


=) Statistische Zusammenstellung der Metallgesellschaft Frank- 
furt a. M., 1914. 








Gustav HAleemain, 
Aam burgh, ` 








ester 
eschriftungsapparat 
ahr’s Normograph 


nach Angabe der größten Firmen für 
Zeichnungen, Pläne, Plakate, 

Tabellen, Eti- 
ketten usw. 


54 Schriltschablonen 
= D. R. P. Ausl.-P. 
BD Gerade u.schräge 
Blockschrift 

Zierschriften. 
Uber 200 000 Stück im Gebrauch, 


Winkelzeichner D.R.P., 
D Schraubenschablonen D. R. P. 





Durchstechschablonen 
für kreisförmige Abrundungen. 
Glänzende Anerkennungsschreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 


Berlin $ 42, Moritzstrahe 18. 
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A:G. für Formular-Bedarf 

Wünschendorf 

(Elster) 
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Musterkollektion F. 12 gratis 


Automatische 


Albrecht-Bohrfutter 


Seit 6 Jahren 
erprobt. 


Man erreicht 
Höchst- 
leistungen. 


Bedeutende 
Unkosten- 
ersparnis. 


Ein Probever- 
such wird Sie 
überzeugen! 


Josef Albrecht, Esslingen a. N.Wirtty | 
Spezialfabrik für autom. Bohrfutter 





Metall guss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., 
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| Elektrizitätswerke (Draht, Kabel) ; e ca. 46,3 0/9 
 Kupferwerke (Bleche, Schalen, Stangen, Röhren usw.) y 17,9% 
 Messingwerke (Bleche, Schalen, Stangen, Röhren, 
Patronen usw.) » 24,1°/, 
| Schiffswerften , Eege, Gießersien, KEE | 
fabriken usw. aa „ 10,5%, 
| Chemische Fabriken, Tılzalfabriken x. K e 








X 





zu fast 80°/, aus den Vereinigten Staaten von Nordamerika erfolgte, 
während die Eigenerzeugung Deutschlands nur 41100 t*) — 
davon ca. 25000 t*) aus heimischen Erzen und Zwischenpro- 
dukten — beträgt, wird naturgemäß infolge der gänzlich ver- 
änderten wirtschaftlichen Verhältnisse in den Bezugs- und Absatz- 


, bedingungen von Kupfer und Kupfererzeugnissen voraussichtlich 


eine erhebliche Verminderung erfahren. Dieser Rückgang in dem 


Verbrauch des roten Materiales und seiner Legierungen wird 





| 16. Januar 1915 berichtet. 
Bestände an Kupfer in Deutschland zur Zeit ca. 1150000 t, eine 


hauptsächlich veranlaßt durch das Ausbleiben von Friedensauf- 
trägen verschiedenster Art. Die Friedensverwendung des Kupfers 
im Jahre 1912 **), in prozentualen Verhältnissen zum Gesamt- 
verbrauch ausgedrückt, zeigt dies ohne weiteres: 


ca. 100 "lo 


Das fast gänzliche Aufhören der Ausfuhr, sowie der Bau- 


| tätigkeit in den Konstruktionswerkstätten für Herstellung elek- 
_trischer und anderer industrieller Anlagen, 


die Einstellung der 
Erzeugung von Metallwaren (Kupfer, Messing usw.) und schließ- 


lich der Bauarbeiten (Kupferdeckerei, Bauornamente, gesundheits- | 
technische Anlagen) haben gewaltige Ausfälle in den davon be- 
Demgegenüber 


troffenen Industrien und Gewerben zur Folge. 
tritt als Hauptverbraucher während der Kriegszeit die Heeres- 


verwaltung mit einem Anspruch von ca. 100000 t für das Jahr 
vom | 


auf, wie Dr. Ernst Noah in der „Metallbörse“ Nr. 3, 


Nach gleicher Quelle betragen die 


Zahl — die Richtigkeit derselben vorausgesetzt —, welche weit- 
gehendsten Ansprüchen genügen müßte. 


Wenn trotzdem von vielen Seiten Vorschläge zur Verminde-: 


rung des Verbrauches von Kupfer und ferner auch zur Be- 
schaffung dieses Materials gemacht werden, so zeugt es von einem 
gesunden, von vaterländischem Geiste getragenen Sinne; die zur 


| Kriegszeit schwer oder gar nicht beziehbare Rohware möglichst 


| 


für den Kriegsdienst zurückzuhalten oder zu gewinnen. Dabei 


unterlaufen jedoch, was nicht verschwiegen werden darf, bedauer- | 


| liche Trugschlüsse betreffs der wirtschaftlichen Seite bei Durch- 


des Rohmateriales, 


Düsseldorf 88. 





| führung dieser Vorschläge , 
vorgeschlagenen Maßregeln. 

Daß in Kriegszeiten, wie den heutigen, die in Feindesland 
greifbaren Vorräte an Kupfer, mögen dieselben i in unverarbeitetem 
oder verarbeitetem Material bestehen, der Beute anheimfallen, ist 
ebenso selbstverstiindlich, wie die — kürzlich erfolgte — Be- 
schlagnahme der Kupfervorräte bei Herstellern und Verarbeitern 
sowie bei Händlern. In jetzigen Zeiten tritt 
das Interesse des "Handels und der Industrie, 
| ErwerbSstände, 
sprechend haben sich die von der Beschlagnahme betroffenen 
Gewerbe und Industrien widerspruchslos gefügt, wie sie es schon 
gegenüber den verschiedenen Ausführungsvorschriften und Aus 
fuhrverboten taten. Kupferschmiederei und Apparatebau, 
manche andere auf Kupferverarbeitung angewiesene Gewerbe, sind 
als solche fast gänzlich zum Stillstand gekommen, 
die bei einigen Betrieben eingeführte Kriegsbeschäftigung nur 
ganz unzulänglich hinweghelfen. 


Können ferner Kupfermaterialien ohne weiteres, wie z. B. schwere | 
Leitungsdrähte, gewonnen werden, so werden nur gewichtige Be- | 
triebs- oder andere vorwiegend wirtschaftliche Gründe von dem 
Die noch besonders 


Nichtbenutzen solcher Bestände abhalten. 
empfohlene Maßnahme der Einsammlung und Wiederverwendung 
verschossener Patronen usw. dürfte bereits längst von der Heeres- 
verwaltung als selbstverständlich befolgt sein. Von wenig fach- 


männischer Einsicht zeugt jedoch der Hinweis auf die Gewinnung 
von Rohmaterial 


Die Einsammlung solcher Einzelstücke aus der verhältnismäßig ge- 


aus den Kochgeschirren der Haushaltsküchen. 


ringen Zahl der sogenannten „besseren“ Haushaltungen kann nicht 


| 
5 Statistische Zusammenstellung der Metallgesellschaft Frank- 


furt a. M., 1914. 


ER) Statistische Zusammenstellung über Kupfer. 
Sohn, Halberstadt 1913. 





sowie betreffs der Endwirkung der. 





wie aller anderen | 
gegen dasjenige des Krieges zurück, dement- | 


sowie | 


darüber kann | 
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Alfred Schulze, Mascha Ca, ‘a 


Spezlal-Fabrik für 
—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. — 







Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 


Zeichnungen u. Berechnungen 


v. Eisenkonstruktion, Maschinen», Hebe= u. 
Transportanlagen, Trocken- u. Schwimm- 
aggern, liefert 


Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 


Elektro-Ventilatoren und 
Peldschmieden 


Ventilatorenfür 
> Riemen-Antrieb 
| mit 
“ep Kugellagerung. 

Ä Spielend 
leichter Lauf, 
geräuschloser 





> Gang. 
Billige Preise. 


Th.Bernsdorf, Maschinenfabrik 


Leipzig 6, Johannis gasse 80 
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| nach der Art der Reichswollwoche, für welche wohl jeder Haus- 
balt beisteuerte, geschehen. Das dünne und stets mit fremden 
Metallen vermengte alte Kupfer der Waschkessel und der Geschirre 
bildet keinerlei einwandfreies Kupferrohmaterial und gibt eine ge- 
ringe Schmelzausbeute. Zur Herstellung von Kupferwalzwerk- 
erzeugnissen kann nur reines, unverzinntes Material verwendet 


i 





Kegelräder 
Stirn- Schnecken- u. 


Schraubenräder, Zahnstangen werden. Die teils verzinnten, teils unverzinnten kupfernen Wasch- | 
Präcis - Schnell - Billig und Kochkessel in Haushaltungen und in gewerblichen Betrieben | 
es sind auch niemals ohne weiteres, d. h. ohne Umwandlungskosten | 
Z ahnrader fiir Ofen, Heizanlagen usw., durch eiserne zu ersetzen. | 
Nicht unwesentlich dürften die im ganzen Reich in gewerb- | Ä sen Jabrzeħnten für alle Zweche, fOr alle Spannungen u. 
Maschinen- u. Zahnräderfabrik — Betrieben aller Art: chemischen Fabriken, Zuckerfabriken, age Kees versace. 





W. Kollmann Sohn Æ ` Brauereien, Spiritusbrennereien, Papierfabriken, Färbereien, che: FAnGRNEAIT WERNE rege 
mischen Wäschereien, Elektrizitätswerken usw., verstreut liegenden 

Lang enberg Vorräte an Altkupfer, ausrangierten Leitungen und Apparaten, 
(Rheinl) | Armaturen usw. sein. Das Reich müßte sich dieser Bestände eben- 

3 so versichern, wie dieses zum großen Teil durch die Beschlag- 

LE N $ S E N Ss . nahme in Maschi und Metallwarenfabriken, Schiffswerften, Eisen- 
Großbetrieb wird auch während der bahnwerkstätten geschehen ist. Wir gehen dabei von der Voraus- 
Kriegszeit aufrecht erhalten. Unter- setzung aus, daß nicht allein die private Industrie, sondern auch 


stützt durch große Rohstoffvorräte alle Staatsbetriebe von dieser Maßregel betroffen sind. 


bin ich in der Lage, jedes Quantum | 









nines Fabrikak solar und in’ den’ Als höchst bedauerlich müssen aber solche Vorschläge be- ee S 
bekannien ersiklass. Marken zuliefern. ‚zeichnet werden, welche in dieser Zeit den Abbruch kupferner C. E. PIPPIG’S ` Wwe. 
HUGO LENSSEN / ZEITZ ‚ Destillier - Apparate und Ersatz derselben durch eiserne „als Hebezeugf 


möglicherweise rentabel erscheinen lassen* (Zeitschrift für Spiritus- IN Leipzig-Gohlis. 16. 


Wendel- Industrie Nr. 46, 12. Nov. 14). Diese Werbearbeit wird noch | 
| [eppen verstärkt durch Sonderscheiben mit dem ausgesprochenen Ziele, , | 


Podest- ee möglichst das gesamte Kupfer aus den Brennereibetrieben zu ent- f Kreissägeblätter aller Art 


D Not- Schmiedeisen fernen und durch Eisen zu ersetzen. Der gesunde Sinn eines — Spezialität :: 
Zär : ut Brennereibesitzers wird selbstverständlich nur dann zur Erwerbung > sanasssasessossssnnooa 
Fabriziert solid u. billig " > & 
S x eines neuen Brennapparates schreiten, wenn der vorhandene auf- A A Fritz —= 
FRIEDR KOH ohwab. Nal gebraucht ist. Aber auch dann wird niemand von dem Umtausch 
e Bahnhof £7) 10 
eines verbrauchten Kupferapparates gegen einen eisernen einen 
Erfahrener Überschuß erwarten, denn es gibt keine Apparate, welche aus- 
schließlich aus Eisen bestehen. elz- un ühlilächen, Armaturen, amm’ in 
K trukt hließlich Eisen bestehen. Heiz- und Kühlflächen, Armat ry Maschinen- und Kreissägenfabrik 
onsirukicur | Verteiler, Regeler und Leitungen usw. können entweder garnicht | Nürnberg E Doos 
oa von — yetil — — oder nur ganz unvollkommen aus Eisen hergestellt werden. Zu — = 
rik von automatischen Flaschinen | alledem erfordert die Auswechselung der Apparate neue Anlage “ 
En daag ee E E ae erer von Röhrensystemen, Fundamenten, Baulichkeiten usw. und andere \ Relbkupplung noimplex 
ane E i ' | | Patent Herzog 
erstklassig 
billig modern 


Angabe des frühesten Eintritts erbeten Umänderungen. Schließlich sind die hier in Frage kommenden | 
ek Paulus Herzog 8 
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unter L. G. 990 an die Expedition Apparategrößen nicht erheblich teurer in Kupfer als in Eisen, 
dieser Zeitschrift. besonders wenn man den bleibenden Materialwert des Kupfer- | 





'apparates — etwa 25—30°/, des Anschaffungswertes — in Rech- | 
nung zieht. Ingenieur 
Von verschiedenen Fachleuten werden sogar die Anschaffungs- | Bad 
mp kosten für neue, mit allen neuzeitlichen Ausrüstungen ausgestattete Blankenbur 
Aarlands Müller eiserne Destillier-Apparate höher eingeschätzt, als diejenigen für ken 


N 'Kupferkonstruktionen. Für bestimmte Verwendungszwecke wird 
Be E man übrigens dem Gußeisen gegenüber dem Kupfer den Vorzug 
cinste «I EIPZIG — geben können. Regulierbare 


| 
nut ud gem Den Interessentenkreisen, d. h. Brennereibesitzern, Apparate- 
















Atelier Eknat tl. Zeichnungen bauenstalten, Kupferschmiedereien usw. wird diese, die weitere Öltropfapparate 
Öffentlichkeit nicht näher interessierende Ausführung gesondert und | - e mit Schieberverschluß 
~ ausführlich zugehen. Wir konnten jedoch in Wahrung berechtigter == und Momentabstellung 

OTO RE N und geführdeter Interessen mit einer entsprechenden Darlegung in A 
— Benzi in, unserem Blatte nicht länger zurückhalten. Die schweren Sa wë Heinrich Bous, 
schaftlichen Schäden, welche die auf Sport angewiesenen Kreise | o Düsseldorf 85 





Garantie stets am Lager. unseres Gewerbes durch den Fortfall des letzteren, sowie die Ge- 
. — CaS samtheit der Kupfer verarbeitenden Gewerbe durch Beschlagnahme 
Becker & Heine, Leipzig Li. 9 usw. erleiden, brauchen nicht noch besonders durch unwirtschaft- | 
liche und nachhaltig schädigende Maßnahmen vermehrt zu werden, | © — 
Maßnahmen dieber Art, in anderen, mit kupfernen Destillier- S Ge SC 
apparaten, Kochpfannen usw. ausgerüsteten Betrieben angewendet, SIE = = 
dürften zu ähnlichen Schliissen berechtigen. Zur Vermeidung von ` Es mg Ge Se 
Auseinandersetzungen würde es zweckmäßiger sein, in solchen 4 SEN = 
Fällen und in solchen Zeiten alle Beteiligten, hier also auch die | 
Kupferverarbeiter, zu hören, ebe auf einer Seite falsche Hoffnungen ` 
genährt und auf der anderen Seite dauernde Schäden verursacht 
werden. Einer Mitarbeit im Sinne dieser Zeilen bätten sich die 
Organe unseres Vereins gern unterzogen. 


YBedeuf, Ersparnisse, N Wir geben die vorstehenden, den Ersatz kupferner Apparate 


Fabrik techn. Apparate 
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77) 7 verlängert man 
überraschend die 












reinlich, IN durch eiserne betreffenden, Ausführungen wieder unter dem Hin- cl 

| billig, bequem. | weis, daf ein erheblicher Teil der Kupferapparatebauanstalten — | d |: 

Albert SZUPNZED t Mitglieder und Nichtmitglieder unseres Vereins — sowohl kupferne =| Aen * zi A BR‘ f LER 
s Dresdem-Ns als auch eiserne Apparate herstellen. Es muß in jedem einzelnen a or A hic 

* — — — Falle dem Reflektanten überlassen bleiben, ob derselbe glaubt, | | 
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Hochleistungs- Schnellarbeitsstahl] 


Eege Spezial” 


Vorzüglich bewährter Schruppstahl 


—— — Q Co., G. m. b. H., DÜSSELDORF 


Man verlange unsere neueste Stahlpreisliste 


i= 





Eigentümer einer früheren Mühle 


mit 40 PS Wasserkraft, wäre gesonnen, Fabrik 
für Wagenschmiere und ähnliche Produkte ein- 
zurichten. Leistungsfähige Maschinenfabriken wollen 


sich an die Eisenhandlung Serot, Metz, wenden. 


miedeeiserne Fensfer 





Fensterwerk ' 
R. Zimmermann, Bautzen. 


| Bo: - DR 


i i olfischruubenschlüsse | 


Schm 


— x 0%, 





Gautzsch U 
bei Leipzig. 






fabrik. 


Baam 
” Buchsen 


als Spezialität 
billig, sohnell 
und gut. 





| Giel 
= Kich.Riedel 
Machinenbau 


LEIPZIGR. 
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/eichnungen u. Berechnungen 


Baumaschinen, 
Drehscheiben, Schiebebtihnen, Feldbahn- und 
Transportgeräten, liefert 
Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al. 











Ausbohbhren 
anrunder 






Dampfzylinder 


Motor- und Pumpenzylinder aller Art. 

Abfräsen von Schieberflächen am Stand- 

orte der Maschinen ohne Demontage. 
Kolben, Holbenringe. 


H. Tschentschel, Ingenieur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 


Drahtleile 


für SE EE Aufzüge, Blitzableiter, 
Bogenlampen etc. 






von Transmissions = Teilen, 














Hanf- und Baumwollfeile 


für Transmiffionen u. alle induftr. Zwecke 


Mitteldeutfche Seilwerke 


Za Friedrich Naumann, Dessau Lé 










mit eisernen Apparaten weiterzukommen wie mit kupfernen, und ` 
ferner, 
kommen erachtet Keinesfalls wird man einem Brennereibesitzer 
zumuten können, einennoch brauchbaren kupfernen Apparat 
gegen einen eisernen einzutauschen. Die Ungunst der Zeit, sowie 
die Beschlagnahme der Kupfervorräte veranlassen allerdings kaum, 
Neuanschaffungen im Augenblick vorzunehmen. Die Nutzbar- 
machung unserer kupfernen, noch brauchbaren Betriebseinrichtungen 
für Heereszwecke könnte nur nach Ausnutzung aller sonstigen 
Kupfervorräte in Frage kommen. Für die große Mehrzahl der 
hier in Betracht kommenden Brennereien, d. h. für die landwirt- 
schaftlichen Brennereien in den östlichen Provinzen Preußens, mit 
kleineren Leistungen, kann der Unterschied im Anschaffungspreis 
keinen Grund für die Auswahl eines eisernen Apparates bilden. 
Noch ungünstiger für die Verwendung von Eisen würde die Frage 
„Eisen statt Kupfer* für die in Ost- und Mittelsüddeutschland 





` stark vertretenen kleineren kupfernen 


Ober den Rahmen der Aufgabe dieser Zeilen hinaus. 


—,m — 


„Blasenapparate* 
für welche Eisen garnicht in Betracht kommen kann. 
In anderer Richtung sind Vorschläge laut geworden und zur 
Ausführung in Empfehlung gebracht mit der Absicht, durch Ein- 
schränkung im Verbrauch des Kupfers für bestimmt angegebene 
Zwecke, an den Kupfervorräten nach Möglichkeit zu sparen. 
Unter anderem wurde vorgeschlagen, die Heeresverwaltung selbst 
möge die Anfertigung von Patronen, Zündern und anderen zur 
Munition gehörenden Teilen, — von sonstigem Armeegeriit 
aus anderen Materialien nach Möglichkeit erwägen. Soweit uns 
bekannt geworden ist, sind Bemühungen von angegebener Seite 
mit Erfolg gemacht worden. Wir wissen, daß z. B. die 
Innenkessel der Feldküchen nicht mehr aus Nickel und Kupfer, 
sondern aus Eisen hergestellt wurden. Ferner sind an einigen 
Munitionsteilen hochprozentige Kupferlegierungen durch Legie- 
rungen anderer Metalle ersetzt worden. Inwieweit ein derartiger 
Ersatz des Kupfers im Bereich der Armee- oder Marineverwaltung 
durchgeführt werden konnte oder noch durchzuführen ist, geht 
Wir wollen 
aber nicht unterlassen, auf den zeitweiligen Ersatz mancher 
kupfernen Schiffsleitungen durch Eisen hinzuweisen, welche Map. 
regel bereits in Ausführung begriffen ist. Selbstverstandlich 


werden, 


konnen alle Vorschläge dieser Art, welche den Ersatz des Kupfers 








_ Fällen gebraucht. 


nur vorübergehenden Charakters sein, denn 
diejenigen Erfordernisse, welche die Verwendung von Kupfer 
in den genannten Fällen voraussetzen, bestehen nach wie vor, 
nur der Wunsch und die Notwendigkeit, Kupfer zu Sparen, recht- 
fertigt in jetziger Zeit eine Änderung in der Auswahl des Ma- 
teriales. 

Unser Verein handelt hier, sowie auch bei anderen Gelegen- 
beiten, nicht nur im Interesse seiner Mitglieder, sondern auch im 
Interesse aller Kupfer verarbeitenden Industrien, wenn wir Ver- 
besserungsvorschläge für die bisherige Art der Behandlung der 
Kupferfrage für Deutschland machen. Der Verein handelt aber 
auch im vaterländischen Interesse, wenn derselbe viele Tausende 
von Existenzen in angestammter Berufsstellung und in wirtschaft- 


zum Zwecke haben, 


lieber Unabhängigkeit mit seinem Vorgehen zu erhalten sucht. 


Wir scheuen u. a. nicht zurück, auf direkte Mißstände hinzu- 
weisen, welche offenbar bei der Festsetzung der Kupferhöchst- 
preise gemacht worden sind. Die Festsetzung eines bestimmten 
Preises für Kupfer von einer einzigen Abmessung ist zwecklos, 
da jene Abmessung durchaus keinerlei allgemein giingiges Format 
darstellt. Für die kleinste Abweichung, und betrage sie nur 
einen einzigen Millimeter, ist für das Kilo Kupferblech oder 
Kupferrohr ein Aufpreis von M. 0.10 zu zahlen, außerdem wird 
die Aufpreisliste, welche Preiserhöhungen bis etwa M. 60.— fiir 
100 kg enthält, in voller Höhe gehandhabt. Für den Grund- 


| preis der Kupferröhren ist eine Abmessung gewählt, welche gerade 


zu den seltenen Ausnahmen gehört. Kupferröhren von 3 mm 
Stärke werden hauptsächlich nur für die Zwecke der, in dieser 
Zeit wenig Bedarf habenden, chemischen Industrie in besonderen 
Die erst jetzt erbetene Mitwirkung des Ver- 
eins hätte hierauf rechtzeitig ‘bei Festsetzung der Preise für 


_ Kupferwalzwerkserzeugnisse, sowie auf die zeitweise unnötig ge- 


wann derselbe den Zeitpunkt zur Auswechslung für ge- | 





ringe Spannung der Preise zwischen Altkupfer und Neukupfer 
hingewiesen. Diese Beteiligung an der Regelung des Verkehrs 
mit Kupfer wird hoffentlich dem Verein ermöglichen, den Erlaß 
fernerer Einschränkungen, vor endgültiger Feststellung des Re- 
sultats der Bestandsaufnahme, zu verhindern. 

Im entschuldbaren Eifer werden noch manche andere über 
das Ziel hinausschießende Vorschläge zur Behebung des Kupfer- 
mangels, sowie der im Verkehr mit Kupfer auftretenden MiB- 
stinde gemacht. Man sollte sich jedoch keinen übertriebenen 
_ Hoffnungen in bezug auf die daraus zu erwartenden Resultate 
hingeben. Solche Maßregeln sind und bleiben Behelfe. Auch 
sollte man im Überschwang des Tatendranges nicht zu Mitteln 
greifen, für welche die Stunde noch recht fern ist und wohl nie- 
mals erscheinen wird. Erzeugnisse des Kunstgewerbes und der 
Kunst, in edlen und halbedlen Metallen, sollten nicht dem Tigel 
anheimfallen. Die Losung von 1813 „Gold tür Eisen“ paßt für 
das heutige wirtschaftlich starke Deutschland auch in bezug auf 
Kupfer nicht. Unsere Stärke verpflichtet uns zur Erhaltung 
dieser zumeist von den Vätern ererbten Kunstschätze. 


Beilage der vorliegenden Nummer: 


Wegen der Ölteuerung und En Ce machen wir auf die 
heutige Beilage der Firma Brunner & Co., GmbH, Mann- 
heim, ganz besonders aufmerksam. 


Dampfkessel-u.Gasometer- 


Fabrik A.-G., vorm. A. Wilke & Co., 
eso Braunschweig Go 


Beachten Sie die abgek. Adresse: Gasometerfabrik, Braunschweig, 


Bahnhofstrasse 


Erste und älteste Spezialfabrik 


Abteilung Maschinenfabrik 


Blechrichtmaschinen. Blechbiegemaschinen. 
Blechkanten-Hobelmaschinen. | 
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durch Pro- HM 
spekte bei 


Die Zirkel der echten 
Riefler - Reisszeuge sind 
== mit dem Namen Riefler 

WB gestempelt. 





Howaldtsworke, Kiel. 





















Drahtstift- 
Nieten- 
Schuhnägel- 
Stacheldraht- 

S plinten- 
Holzschrauben- 


und viele andere Maschinen 
für die Draht- u. Kleineisen- 
Industrie baut 


J. &. Kayser 
Nürnberg 


Ernst Ullmann &Co. 


Prehbankfetterfabrik > Gera-Reuss III 


Vetronit wien 


Wir liefern alle einschlägigen 
Chemikalien für die Hartung von 
Stahl, als Spezialitat insbesondere 
Vetronit-Einsatzhartepulver Elite 
Vetronit-Einsatzhartepulver Extra 
Vetronit-Einsatzhartepulver Prima 
Vetronit-Aufstreuhärtepulver 
Vetronit-Klebepulver 

Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 
Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 


Eigenes im In- und Auslande 
patentiertes neues Einsatz- 
Härteverfahren. 


Gebrüder Schubert, 
Chem. Fabrik / Berlin NW. 5. 
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) Futter 


Präzisions - Ausführung. 
Körper aus einem Stück. 
Stärkste Bauart. 
Sofortige Lieferung. 


Zentrisch und exzentrisch Referenzen größter Werke 
spannendes Euco-Drehbankfutter. Deutschlands. 














Mərke ‚Söding-Hadik: 


Schnellarbeitsstahl smse Leistungsfähigkeit 


Werkzeugstahl für jeden Verwendungszweck 


J. C. Söding & Halbach, Hagen i. W. Yu ya 
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Elektro-Flaschenzüge 
Patent „Demag“ 


mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz für Handhebezeuge 


Prospekte und Offerten zu Diensten 


Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf 


Telegr.-Adr. Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 


Vertreter gesucht 





Gentriermaschinen 


Ein- und zweispindlige 
Räder-Fräs-Automaten nach d. Abwälzverfahren 
Leitspindel - Support - Drehbänke 


in erstklassiger solider Ausführung 
fabriziert als Spezialitäten 


Oscar Ehrlich, Chemnitz 108 


Jahresproduktion ca. 2000 Maschinen. 
Beste Bezugsquelle für Wiederverkäufer. 
Prompteste Lieferung. 











Maschinenfabrik BADENIA Weinheim i. B. 


vorm, Wm. PLATZ & SÖHNE A.-G. 


Hervorragende Neuheit 
Patent-Heissdampf- 


Gleichstrom- 


Lokomobilen 


mit Ventilsteuerung. 
Bauart Prof. Stumpf bis 600 PS. 


gett, u. . Heissdampf-Lokomobilen, fahrbar u. stationär. 
Kataloge; und Kostenanschläge gratis. 
























ÔL- und Seifenwasserpumpen 


zur Öl- und Wasserzuführung an Ar- 
beits- und Werkzeugmaschinen sowie 
Kühlwasserförderung bei Motoren. 





Erstklassige — Billige Preise. 
1 Monat auf Probe. 


Keller & Co., Chemnitz 12. 
Fabrik für Armaturen und Pumpen. 





Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 

den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus auns- 

ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässignng von 
3 Mark gegen Einsendung des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheins. 


Offerten muss das Porto für Weiter- 
.beförderung beigelegt werden. 


5041. Wir suchen für unsere 
Abteilung schwere Werkzeug- 
maschinen zum sofortigen Ein- 
tritt einige erfahrene Kon- 
strukteure. 

5042. Zum baldigen Antritt 
werden gesucht Ingenieure, 
die im Entwerfen von Klein- 
bahnlokomotiven Erfahrung be- 
sitzen und Zeichner für den 
Lokomotivbau. Bewerbungen 
mit Lebenslauf, Zeugnisab- 
schriften u. Gehaltsansprüchen. 

5043. Gesucht jüng. Ingenieur 
mit abgeschlossener Hochschul- 
bildung als Assistent für den 
Betriebsführer. Bewerber mit 
Werkstattserfahrungen und 
Kenntnissen der Elektrotech- 
nik erhalten den Vorzug. Be- 
werbungen, die Zeugnisabschrif- 
ten, Lebenslauf sowie Angaben 
über Gehaltsansprüche, Ein- 
trittstermin und bestimmte 
Äußerung über Militärverhält- 
nisse enthalten müssen. 

5044. Ein im Aufzugsbau er- 
fahrener Ingenieur und ein 
Ingenieur mit Erfabrungen im 
Bau von Transportanlagen zum 
alsbaldigen Eintritt gesucht. 
Angebote mit Angabe der Ge- 
haltsansprüche, Referenzen und 
des frühesten Eintrittstermines. 

5045. Tücht.Betriebsingenieur, 
welcher bereits größ. Betrieb 
selbständig leitete, für Massen- 
fabrikation, speziell Dreberei 
und Stanzerei, zum möglichst 
baldigen Antritt ges. Schrift- 
liche Bewerbungen mit Angabe 








von Bildungsgang, Alter, Ge- 
haltsansprüchen, Militärver- 
hältnissen, Referenzen, unter 
Beifügung von Zeugnisab- 
schriften erwünscht. Wirklich 
tüchtigem Herrn bietet sich 
für später eventuell auch Aus- 
sicht auf Beteiligung. 

5046. Gesucht werden 2 jüng. 
Diplom-Ingenieure des Ma- 
schinenbaufaches. Lebenslauf 
mit Gehaltsforderung u. Zeug- 
nissen einzusenden. 


5047. Z fort tüchti liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 
u sofort tüchtiger In- 
genieur als Leiter der mecha- 


Vollständige 
nischen Abteilung gesucht. 


Herren, welche Erfahrung in — = — = S Formsand a Aufb ereitungen 


= Drahtseile "ur mn 


A. W. Kaniss, Wurzen i. Sa 









der Waffentechnik, insbeson- 
dere Zünder-Fabrikation haben, 
erhalten den Vorzug. Dauernde 
Stellung. 

5048. Wir suchen zum sofortigen 
Eintritt einen tüchtigen jüng. 
Techniker für unser Konstruk- 
tionswerk. Derselbe muß in 
der Automobil - Konstruktion 
etwas Erfahrung haben. Selbst- 


geschriebene Angebote mit 
Gehaltsangabe u. Photographie * Mo d CG rn - 

erbeten. o 
5049. Ingenieur, selbständiger , BEIM: — e in 

Konstrukteur, für Rohöl-Mo- Weg) ` a 

toren (Zweitakt-Schiffsmaschi- — — 

nen), gesucht. — A. í PN 

— Nast inen 
EE a ee ol 
Seinen gut ausgebauten 


Techn. Arbeitsnachweis Sa ES / Bä mit Kulissen u.Friktions-Anfrieb 


Erstklass. — 








sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 





Zahlreiche erstklassige Referenzen 








empfiehlt unter anderen Einrich- 
tungen der Techn. Hilfsverein, 
E. V., Berlin, Turmstr. 76. 
Fernsprecher: Moabit 7122. 


— —— — ETA 
kaufen metallhaltige Rückstände, chemische Produkte, Abfälle, Schlamme, Schlacen, 

Rocsberg — Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel: 

Dresden, u" Telegr.: Roesberg, e Wir verweisen auf unseren Metallbericht im —— Teil. 


Modelle 


Luftkomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollfiandige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G. A. Schutz x Mafchinenfabrik » Wurzen i. $a. 



























in Holz und Metall 


Werkstätten für Modellbau 
für Gießereien, Ausstellungen, Erfinder, 


- Mauritius- | 
GE sowie Massenartikel Fritz Isselmann, Göln, Steinweg 36 
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Ree ge 


Metallschläuche 


//// besser und dauerhafter wie ///7 


Gummischläuche 


für jeden Zweck seit Jahren bewährt //7/ Leicht biegsam, 
auch bei den höchsten Beanspruchungen 











Für Fabrikgründung 


ist in der Schweiz ein vorzüglich — Bauplatz 


zu billigstem Preise zu verkaufen. Interessenten werden 
gebeten sich zu wenden an 


L. Courvoisier, Vilars, Canton Neuschätel (Schweiz) 





Anfragen nach Bezugsquellen 
g R e e > eingegangen bei dem 
Erzeugnisse meiner Abteilung Chemische Fabrik : Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte, 
« 





Kühlfett, besser und in der Verwendung billiger Leipzig, Talstrasse 15. 
wie Bohröl, Rüböl usw. / Saurefreies Lötwasser tists in kee e a pe 
Metallreinigungs- uud Entfettungsmittel „Megol“ 








S Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebensc 





e Ee e werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Metallschlauchfabrik „ELBEZET“ @ Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
` 5 e a Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 
Louis Blumer, Zwickau i. Sa. Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausfiihrung der Arbeiten 
Mittellung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. | fabrik, Plauen i. Voigtl.; 
David Richter & Co. 
5097. Anlagen zur Herstellung Ch GE Ve A 


ö von Zinntuben führt die Fir- 
ntrifuaal - Olreini er ma Fried. Krupp, Gruson- 
Ce 9 g werk Akt.-Ges., Magde- Fragen. 
éé burg-B., aus. 

At 0 m 5098. Verdampfer werden her- (IR, Däer. der „anfragenden 
99 gestellt von: Atlas-Werke —— Origin al Anta — 
D. R. P. Aktiengesellschaft in Bre- (last Wunsch vollständi nlos und 


Viel Öl lässt sich sparen 


wenn man das gebrauchte Öl nicht 
fortschüttet, sondern es mit dem 











rer reinigt, durch men; Röhrenwerk Herren- — et d Re 
en alle gebrauchten = Her; 5 
Öle schnell und gründ- hütte, A. Hering Nürn- i 
lich gereinigt werden, berg 6000. Welche Firmen liefern 
so dass sie für alle Be- 5099. ‘Maschinen zur Spitzen-| Bandsägen zum Sägen von 
SE fabrikation bauen: Voigt-| Zinkkörpern von 60 mm Durch- 
20fache Leistung dar ländische Maschinen-| messer? 
Filter- Apparate. 
a EES Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 13/14 (8. Aprik 1915). 


Alexander Sauer 3 Duisburg-Ruhrort d. Ein neuer zweistufiger Einzylinder - Kompressor. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 89 bis 95 

Der Werner-Hartmann- Steilrohr- -Dampfkessel. | Mit Zeich- 
nungen auf Tafel 7) . 


A 
Schut zhauben Richtige und falsche Berechnung auf Knickung. v op Dr. w. 





= Koestler, Ingenieur. (Mit Abbildungen, Fig. 96 bis 98.) (Schluß 
zum dauernden — am ere, Ù aus dem vorhergehenden Heft) . 63 
Ee SE J p Sy Druckwasserstrahlen zam Zerteilen von Faserstoffen (Holzstoff) 
Lungenschützer und’ v a (Schluß aus dem vorhergehenden Ke on pe 
SD) KR Notizen . . — E Set , 67 
Z e ee) os 
— —— Fragekasten der Redaktion . . . EEE ` 
mit blauem Glas zurna Arbeiten RE d Der Deutsche Werkzeugmaschinenhan: Nr. ; (8. April 1915). 
an autogenen Schweißanlagen z } (EI 
i Schubkurvengetriebe von T. Stern. (Mit Abb. Fig. 80 bis 88) 45 
liefert als langjahr. Spesialität: — E Mebrerfahren für Prismenführungen. Von i 
2 . Karl Haase. (Mit Abbildungen, Fig. 89 bis 95). . 7 
C. B. König, Altona (Elbe) Uber das Reinigen von Metallen mit Hilfe von chemischen 
Internat. Hygiene-Ausstellung Dresden 1911: Goldene Medaille! Mitteln. Von J. Pusch 49 





Neues aus dem Werkzengmaschinenbau, (Mit Abb. Fig 96 bis 98) es 
Notiz . . 
Aus der Schweizer Maschinen-Industrie : Nr. 7 | 7 (8. E 1915). 






Gelo chte BI ech H Über eine Zentrifugalpumpe besonderer Bauart. (Mit Ab- 
jeder Art and in allen Metallen. bildungen, Fig. 50 bis 55) . 25 

TR hate ee Ein Verfahren zur Verhinderung der Rostbildun; bei An- 
Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke wendung von Hitze. Von rung de J. Pusch . S 6 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. Die Verwendung von Gepresitem Stiekäton AC E ee oe ge 2 

Notizen . . re “ke a Ae xl“ 












Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
Exzenterpress en als ausschliessliche 


Tafelscheren Spezialität Hiltmann & Lorenz 


bis zu den grössten 







Metall- und 
Blechbearbeitungs- 






















Maschinen Automatische SR Aiktiengesellschaft 
Maschinen in formvollendeter Aue in Sachsen. 
Kataloge, Lochstanzen und erstklassiger 
Offerten und Ratschläge kostenfrei, & Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 





Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Das Stahlwerk Becker, A.-G., Willich, Rhid., hat dem Re- 
gierungspräsidenten in Düsseldorf 10000 M. zur freien Verfügung 
gestellt. Der Regierungspräsident hat — entsprechend den Ab- 
sichten des Spenders, unsere Wehrkraft zu stärken und die Kriegs- 
not zu lindern — bestimmt, daß die Zinsen alljährlich, zum ersten 
Male am 1. April 1916, als Ehrengabe an kindrereiche Mütter 
im Regierungsbezirk Düsseldorf verteilt werden. 


Die rheinisch-westfälische Stabeisenhandler-Vereinigung 
Essen-Ruhr beschloß im Einklang mit den Maßnahmen des West- 
deutschen Eisenhändler- Verbandes die Lagerpreise für Stabeisen, 
Bandeisen, Bleche und Schweißeisen um 10 M. die Tonne zu er- 
böhen. Anfänglich war eine größere Preiserhöhung geplant, man 
ist jedoch bei dem oben genannten Satze geblieben, nm eine ein- 
heitliche Festsetzung der Preise für die sämtlichen Gruppen des 
Verbandes zu ermöglichen. 


Die Vereinigung rheinisch-westfälischer Zinkblechhändler 
hat beschlossen, die Spannung zwischen den Händlerpreisen und 
den Konsumentenpreisen um 1 M. pro Doppelzentner zu erhöhen. 
Der Preis stellt sich demnach auf 73—74 M. 


Die Drahtwerke haben beschlossen, die Verkaufspreise für 
Drahtstifte, für gezogenen Draht und für verzinkten Draht um 
15 M. pro Tonne zu erhöben und den Verkaufspreis für Stifte- 
draht um 171/, M. pro Tonne hinaufzusetzen. 


Westdeutscher Eisenhändler-Verband. Der Verband beschloß, 
ab 1. März eine neue Preiserhöhung für alle Lagerverkäufe um 
10 M. per Tonne, und zwar für Stabeisen, Bleche und Bandeisen, 
nachdem bereits am 1. Februar eine gleiche Erhöhung durch- 
geführt war. 


Vom schlesischen Eisenhandel. Die Formeisengroßhandlungen 
erhöhen die Grundpreise für Träger und U-Eisen von 16,75 auf 
17,75 M. auf 100 kg ab Breslauer Lager. 


Der deutsche Zinkhüttenverband hat den Preis um 5 M. 
heraufgesetzt. Über den Geschäftsgang wird u. a. folgendes mit- 
geteilt: Was die Lage des Zinkmarktes anbelangt, so läßt der 
private Zinkbedarf im Zusammenhange mit dem Darniederliegen 
der Bautätigkeit noch immer stark zu wünschen übrig; anderseits 
ist es gelungen, für den Zinkkonsum ein neues Absatzgebiet bei 
der Heereslieferung zu finden, wodurch der Zinkmarkt eine Be- 
lebung erfahren hat. Das Ausscheiden der belgischen Werke aus 
dem Deutschen Zinkhüttenverbande wirkt insofern günstig auf die 
Gesamtlage ein, als diese Werke nicht mehr an den vorliegenden 
Aufträgen teilhaben. 


Die Firma Messer & Co., Frankfurt a. M. wurde auf der 
Baltischen Ausstellung in Malmö für ihre Apparate, Schweiß- 
und Schneidbrenner, sowie Ventile etc., die Kgl. schwedische Me- 
daille verliehen. 

Kriegsversicherung. Der Krieg hat, wie in manchen anderen 


Dingen, so auch auf dem Gebiet der Lebensversicherung als Lehr- 
meister gewirkt, indem er die Notwendigkeit einer Lebens- 


Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Überaakinn sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 






MOTORE ° für Gas, Benzin etc, neu 
, gebraucht, unter Garantie 
R. Riedel, Leipzig-R., Reparatur -Anstalt 


Moderne Transmissionen. 





e — ets fest billi 
Maschinen-und Automobil- Spedition 7 ferien billigen 
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bewährt sich 








Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be= 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


.Blanke @ Rast 


Leipzig-Plagwitz 












W. F. L. Beth, Lübeck 


Spezialfabrik für 


industrielle Entstaubungs- u. Staubsammel- -Anlagen 


„beth“-Filtern u. "Beth“- Exhaustoren, 
Trocken-Anlagen, Transport- „Anlagen, 
Anlagen für künstlichen Zug. 


Letzte Auszeichnungen 


Mailand 1906: A r Medaillen. 
Budapest 1907 : gerne dene —— — 


Turin 1911: 
Goldene Medaille abgelehnt. 

















Dresden 1911: 








von allen deutschen Stationen nach allen Ländern — Verzollung, Lagerung, 
Assekuranz — Auszahlung und Inkassi — Feinste Referenzen! — Prompte Bedienung! 


ROBERT HABERLING, Berlin w. 9, Köthenerstraße 38 
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Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 





Moropol E 
Kolbenring E 








ex- oder konzentrisch 


in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 


Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


Monopol’ 
Kölbenring 






Rich.Herbig & Co. 


G m.b. H 


Berlin 5 42 


Prinzenstrasse 94. 





Gesenk- und Preßstücke 


Beste in jeder Form und Größe Kurze 
Arbeit —— Lieferzeit 


a Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 


Gesenkschmiederei und Hammerwerk. 
O000000000000000000000000000000000000000000 


Bis zu 75%, Öl-Ersparnis 


erzielt man bei Verwendung unseres 


Gra hit-Schmierapparates 
III EE III 


Roper Q Co., G. m. b. H., Düsseldorf 
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Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache 


Ze 


Spez.: Luftkompressoren 


S. Krautzberger & Co., Holzhausen 77 a. 
era years Zeie eee E E I 
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versicherung, natiirlich einer solchen, die das Kriegsrisiko mitdeckt, 
allgemein--vor Augen geführt hat. Bei der Karlsruher Lebens- 
versicherung, eine der bekannten großen Gegenseitigkeitsanstalten, 
ist die Kriegsgefahr für alle Versicherungen, die bei Ausbruch 
des Krieges rechtzeitig eingelöst waren, ohne weiteres mitgedeckt. 
Diese Anstalt schließt aber auch heute noch für neue Versicherungen 
auf Antrag das Kriegsrisiko ein, wenn der Antragsteller in der 
Heimat ärztlich untersucht werden kann, und zwar bei unaus- 
gebildetem Landsturm II. Aufgebots allgemein ohne Rücksicht 
auf Art und Ort der Verwendung ohne jede Zusatzprämie, sonst 
gegen Zusatzprämie, deren Höhe von der Verwendung des Ver- 
sicherten abhängt. Auf Wunsch braucht diese Zusatzprämie erst 
bei Beginn der Verwendung, deren Gefahr übernommen werden 
soll, entrichtet zu werden. Soweit die Kriegsgefahr für den 
gegenwärtigen Krieg bei einer Versicherung übernommen ist, gilt 
dies ohne weiteres für alle Kriegsschauplätze auch außerhalb 
Europas. Militärische Verwendung im Inlande, außerhalb des 
Operationsgebiets, wird noch nicht als Kriegsteilnahme angesehen. 
Für solche Verwendung gewährt daher auch eine jetzt ohne Ein- 
schluß der Kriegsgefabr abgeschlossene Versicherung volle Deckung. 


Das Technikum Mittweida ist ein unter Staatsaufsicht stehen- 
des, höheres technisches Institut zur Ausbildung von Elektro- und 
Maschinen-Ingenieuren, sowie von Technikern und Werkmeistern. 
Obgleich sofort nach Beginn des Krieges eine große Zahl Lehrer 
und Studierende freiwillig oder gerufen zu den Fahnen eilten, 
so daß auch bier die Besucherzahl zurückging, wird dennoch 
während des Krieges der Unterricht in allen Abteilungen weiter- 
geführt. Der Unterricht sowohl in der Elektrotechnik als auch 
im Maschinenbau wurde in den letzten Jahren erheblich erweitert 
und wird durch die reichhaltigen Sammlungen, Laboratorien für 
Elektroteehnik und Maschinenbau, Werkstätten und Maschinen, 
anlagen usw. sehr wirksam unterstützt. Das Sommer-Semester 
beginnt am 13. April 1915, und es finden die Aufnahmen für 
den am 22. März beginnenden, unentgeltlichen Vorkursus von 
Mitte März an wochentäglich statt. Ausfübrliches Programm mit 
Bericht wird kostenlos vom Sekretariat des Technikum Mittweida 
(Königreich Sachsen) abgegeben. In den mit der Anstalt ver- 
bundenen, ca. 3000 qm bebaute Grundfläche umfassenden Lehr- 
Fabrikwerkstätten finden Praktikanten zur praktischen Ausbildung 
Aufnahme. Auf allen bisher beschickten Ausstellungen erbielten 
das Technikum Mittweida bezw. seine Präzisions- Werkstätten für 
hervorragende Leistungen im technischen Unterrichtswesen auch 
hervorragende Auszeichnungen. Zuletzt auf der Internationalen 
Baufachausstellung Leipzig: den Staatspreis. 


Verlängerung des Moratoriums in Bulgarien. Durch ein 
in Nr. 241 der Bulgarischen Staatszeitung vom 24. Januar (a. St.) 
1915 kundgemachtes Gesetz ist das Moratorium verlängert worden. 
Es soll solange in Kraft bleiben, bis es durch Königliche Ver- 
ordnung oder durch Gesetz abgeändert wird. 


Englische Maßnahmen gegen deutsche Zeitschriften. Das 
Amsterdamer „Handelsblad“ berichtet über folgende Leistung der 
englischen Zensur: Ein Amsterdamer Buchhändler erhielt kürzlich 
von einem Abnehmer in Nord-Sumatra die Mitteilung, da8 die 
Bücherpakete über Penang regelmäßig geöffnet und die deutschen 
Zeitschriften herausgenommen würden. Die hiesige Firma be- 
schwerte sich nun beim niederländischen Ministerium des Äußern, 
das aber erklärte, aus Anlaß dieser von den britischen Behörden 
ausgeübten Zensur bei der englischen Regierung keine Schritte 
tun zu können. Das „Handelsblad“ zieht daraus die Schluß- 
folgerung, daß man nach Indien holländische Schiffe benutzen solle. 


Bekanntmachung über die zwangsweise Verwaltung rus- 
sischer Unternehmungen. Vom 4. März 1915. Auf Grund 
des $ 9 der Verordnung vom 26. November 1914, betreffend die 
zwangsweise Verwaltung französischer Unternehmungen (Reichs- 
Gesetzbl. S. 487), wird folgendes bestimmt: 

Artikel 1. Die Vorschriften der Verordnung vom 26. Novem- 
ber 1914 werden im Wege der Vergeltung auch auf Unter: 
nehmungen, deren Kapital ganz oder überwiegend russischen Staats- 
angehörigen zusteht, für anwendbar erklärt. 

Artikel 2. Diese Bekanntmachung tritt mit dem Tage der 
Verkündung in Kraft. 

Berlin, den 4. März 1915. 

Der Stellvertreter des Reichskanzlers. Delbrück. 


Verein Deutscher Maschinen-Ingenieure. In der am 16. Fe- 
bruar abgehaltenen Versammlung machte der Vorsitzende die Mit- 
teilung, daß wiederum zwei Vereinsmitglieder: Ingenieur Ernst 
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Cronbach, Prokurist der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft, und 
Regierungsrat, Mitglied des Kaiserlichen Patentamts, Hundsdörfer 
den Heldentod auf dem Felde der Ehre gefunden haben. Das 
Eiserne Kreuz erwarben sich die Vereinsmitglieder: Ernst Acker- 
mann, Regierungsbaumeister im Ministerium der öffentlichen Ar- 
beiten; Werner Bergmann, Regierungsbaumeister, Frankfurt a. M.; 
Hans Hinnenthal, Regierungsbaumeister a. D., Mitglied des Vor- 
standes der Linke-Hoffmann-Werke, Breslau; Walter Kleinow, 
Regierungsbaumeister, Breslau; Philipp Wallbaum, Regierungs- und 
Baurat, Mitglied der Eisenbabn-Direktion Hannover. Vom Nord- 
deutschen Lokomotiv-Verband ist wiederum ein Betrag von 3000 M. 
als Beitrag zu wissenschaftlichen Zwecken des Lokomotiv-Bau- 
faches eingegangen. — Den Vortrag des Abends hielt Herr Re- 
gierungsbaumeister Harprecht über: Versuche mit Dampf- 
lokomotiven und die zugehörigen Prüfeinrich- 
tungen, erläutert durch zahlreiche Lichtbilder. Nach Be- 
sprechung der Größe der Einzelwiderstände, wie Lagerreibung 
der Achsen, rollende Reibung zwischen Rad und Schiene, Stoß- 
widerstand des Gleises und Luftwiderstand, sowie die möglichen 
Mittel zu ihrer versuchsweisen Bestimmung in Abhängigkeit von 
der Geschwindigkeit des fahrenden Zuges, wurden die beiden Mittel 
zur Prüfung von Lokomotiven, nämlich feststehende Prüfstände 
und Versuchsfahrten unter Benutzung eines besonderen unmittel- 
bar hinter der Lokomotive eingestellten Meßwagens, sowie die in 
ihnen angewandten Meßeinrichtungen an Hand ausgeführter Bau- 
arten, z. B. des Meßwagens des königlichen Eisenbahnzentralamtes 
in Berlin eingehend besprochen. Unter anderem wurde eine neu- 
artige elektrische Meßvorrichtung zur jederzeitigen unmittelbaren 
Ablesung der indizierten Leistungen von Kolbenkraftmaschinen 
im Lichtbilde vorgeführt und der Grundsatz der Bauart an einem 
Modell erläutert. Die mit einem feststehenden Lokomotivprüfstand 
gewonnenen Untersuchungsergebnisse müssen durch Versuchsfahrten 
mit Meßwagen ergänzt werden, da bei den Messungen auf dem 
Prüfstande, Luftwiderstand und Abkühlungsverluste durch Luft- 
zug nicht berücksichtigt werden können. Andrerseits sind bei 
Versuchsfahrten auf der freien Strecke infolge des wechselnden 
Zugwiderstandes Versuche mit Dauerbelastungen schwierig aus- 
zuführen, „während ein feststehender Prüfstand diese ohne weiteres 
zuläßt. Um eine vollkommene technisch-wissenschaftliche Unter- 
suchung der Lokomotiven vornehmen zu können, ist es daher 
erforderlich, beide Prüfungsarten nebeneinander vorzunehmen, der- 
art, daß die Ergebnisse der einen die der anderen ergänzen. 





Literatur. 


Die Differentialgleichungen des Ingenieurs. Von Dipl. Ing. Dr. phil. 
W. Hort. Mit 255 Textfiguren. Verlag von Julius — 
Berlin. 1914. M. 14.—. 


Im vorliegenden Werk gibt der Verfasser eine Darstellung der 
für die Ingenieurwissenschaft wichtigsten gewöhnlichen und par- 
tiellen Differentialgleichungen, sowie der zu ihrer Lösung dienenden 
genauen und angenäherten Verfahren einschließlich der mechani- 
schen und graphischen Hilfsmittel. 

Man fragt sich beim Lesen des Titels unwillkürlich, welche 
Gründe wohl den Verfasser veranlaßt haben könnten, den vielen 
schon vorhandenen Lehrbüchern der Differential- und Integral- 
rechnung noch ein weiteres hinzuzufügen. Nun die Antwort wird 
dem Ingenieur nicht schwer werden, er weiß, daß ihm keins der 
vorhandenen Lehrbücher das bietet, was gerade er braucht. Man 
erhält aus jenen Werken wohleinen Überblick über das ganzeG.biet, 
aber gerade die numerischen, graphischen und mechanischen Ver- 
fahren zur Lösung von Differentialgleichungen vermißt man fast 
überall. 

Sehr anzuerkennen war es weiter, daß der Verfasser im 
Abschnitt I versucht ehe er auf die Lösung seiner eigentlichen 
Aufgabe zukommt, zunächst den Begriff des Integrals zu erörtern 
und dann erst zum Differentialquotienten übergeht. Er begründet 
das damit, daß er sagt: „mich dünkt die Anknüpfung an den Flächen- 
inhalt und an den Summenbegriff eben anschaulicher, als die An- 
knüpfung an die Kurventangente, über deren inneren Zweck der 
Lernende zunächst im unklaren bleibt‘, und damit hat er recht! — 

Einen ausgedehnten Raum nimmt die Besprechung der In- 
strumente zur Ausführung von Integrationen, sowie die Erörterung 
graphischer und rechnerischer Annäherungsverfahren ein. Es ist 
das wohl auch das erste Mal, daß diese Stoffe in einem Lehrbuch 
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der Differentialgleichungen ausgedehntere Beriicksichtigung finden. 
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Auch die Differenzengleichungen finden sich hier. 

Die Behandlung der partiellen Differentialgleichungen verdient 
ebenfalls Beachtung; sie ist von einem anderen als dem üblichen 
Gesichtspunkt aus erfolgt. Für den Ingenieur handelt es sich eben 
nur um die Differentialgleichungen der mathematischen Physik, 
die Gleichungen der Elastizität, Hydrodynamik und Elektro- 
dynamik sind ihm für die Bewältigung verwickelterer Aufgaben 
eben unentbehrlich. Man denke an die Turbinentheorie von Lorenz, 
die Ausgleichsvorgänge auf elektrischen Leitungen u. a. —. 

Ausstattung usw. des Buches sind tadellos. Wilcke. 


Die Kolbenpumpen einschließlich der Flügel- und Rotationspumpen. 
Von H. Berg Prof. Mit 488 Textfiguren und 14 Tafeln. Verlag 
von Julius Springer, Berlin. 1914. M. 14.—. 


Das vorliegende Werk soll, wie der Verfasser selbst mitteilt, 
soweit das Gebiet der Kolbenpumpen in Frage kommt, an die 
Stelle des wohl jedem Techniker bekannten älteren Sammelwerkes 
über die Pumpen von Hartmann-Knoke treten. 

Die Besprechung der Kolbenpumpen im vorliegenden Buch 
baut sich naturgemäß auf den Darlegungen auf, die Berg in der 
letzten Auflage jenes Werkes und zwar im Abschnitt ‚Verdränger- 
pumpen“ veröffentlicht hat. Es behandelt demzufolge die Kolben- 
pumpen einschließlich der Flügelpumpen sowie der Rotations- oder 


Kapselpumpen. 


Der die Theorie der Kolbenpumpen behandelnde Teil des | 


Werkes enthält Neues über die Wirkungsweise und Berechnung 
der Windkessel, sowie Ventile. Beisp. ist die seither allgemein 
übliche Größenbestimmung der Windkessel unter der Annahme 


einer gleichmäßigen Wassergeschwindigkeit in der Leitung ver- | 


lassen. Für die zu diesem Zwecke erforderlichen Untersuchungen 
ist vielmehr eine einfache Theorie aufgestellt, die die Kenntnis 
der Lehre von den elastischen Schwingungen voraussetzt. 

Im weiteren hat der Verfasser auch ein neues Verfahren zur 
Bestimmung der Ventile bei gegebener Wasserlieferung und Um- 
drehungszahl der Pumpe gefunden. Eine Anleitung zur Verwendung 
der untersuchten Ventile, ebenso ihrer Zusammenstellung zu Grup- 
penventilen für den Fall, daß größere Wassermengen zu bewältigen 
sind, ist durch Zahlenbeispiele gegeben. ; 

Die der konstruktiven Ausführung der Kolbenpumpen ge- 
widmeten Abschnitte enthalten zahlreiche neue Konstruktionen, 
hauptsächlich kleinerer Pumpen, die beweisen, daß die Kolben- 
pumpe trotz, ja vielleicht -sogar wegen des Wettbewerbes der 
Zentrifugalpumpe im Bunde mit dem Elektromotor in aufsteigender 
Entwicklung begriffen sind, daß also von einer Verdrängung der- 
selben durch jene Pumpenart noch keine Rede sein kann. 

Daß die dem Buch beigegebenen Zeichnungen in der Aus- 
führung dessen Inhalt entsprechen, bedarf ebensowenig der Her- 
vorhebung, als die Tatsache der gründlichen Behandlung des 
Stoffes. A. Christ. 


Technische Messungen bei Maschinenuntersuchungen und im 
Betriebe. Von A. Gramberg Prof. Dr. Ing., Danzig-Langfuhr. 
Dritte Auflage. Mit 296 Figuren im Text. Verlag von Julius 
Springer, Berlin. 1914. M. 10.—. 

Das vorliegende Werk, das nebenbei bemerkt, in seiner dritten 
Auflage wesentlich umfangreicher ist, als in der zweiten, bildet den 
ersten Band eines ,,Maschinentechnisches Versuchswesen‘ þe- 
nannten Sammelwerkes, dessen Herausgabe der Verfasser plant. 
Man wolle es nicht etwa als ein Kompendium der zur Zeit bekannten 
Meßeinrichtungen und Meßverfahren ansehen, im Gegenteil, sein 
Studium sollte sich jeder angelegen sein lassen, der technische 
Messungen auszuführen hat, er wird durch das Werk mit den Ein- 
richtungen selbst bekannt und vor allem in deren richtigen An- 
wendung unterrichtet werden. 

Neu bearbeitet erscheint dem U. vor allem der Abschnitt 
über Mengenmessung, während die anderen Abschnitte in der 
Hauptsache Erweiterungen aufweisen. Neu aufgenommen oder 
erneuert sind die Angaben über Führung des Mikro-Manometers, 
der Staugeräte, Dynamometer und dynamometrische Meßverfahren, 
Bestimmung der Leistung aus dem Rügkdruck, Verfahren des 
doppelten Auslaufversuches, besondere Bauarten des Indikators, 
Arbeitszähler und Messung der Luftfeuchtigkeit. 

Das Sammelwerk, dessen ersten Band das vorliegende Buch 
bildet, soll sich wie der Verfasser angibt mit der systematischen 
Besprechung von Untersuchungen befassen, die an Dampf- und 
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Gasmaschinen, Kreiselpumpen u. a. m. vorgenommen werden, um 
bei der Abnahme die Einhaltung der gebotenen Garantien nach- 
zuweisen, oder um vor der Abnahme und ım Betrieb die Maschine 
in der bestmöglichsten Weise auszunutzen. Daneben sollen die 
Kennzeichen größmöglichster Wirtschaftlichkeit u. a. mehr darin 
Möge das Werk bald erscheinen! A. Christ. 


Wie stellt man Projekte, Kostenanschläge und Betriebskosten- 
berechnungen fürelektrische Anlagenauf? Von Fritz Hoppe 
in Berlin. Mit 290 Abbildungen. Sechste Auflage. Verlag von 
Johann Ambrosius Barth, Leipzig. 1914. M. 8.—. 


Das in der sechsten Auflage vorliegende Buch gibt in seinem | 
ersten und dritten Abschnitt die erforderlichen Unterlagen für die 
Aufstellung von elektrischen Licht- und Kraftanlagen, ebenso auch 
Auskunft über die Gesichtspunkte, die bei der Auswahl der einzelnen 
zu veranschlagenden Teile maßgebend und wichtig sind. Der 
zweite und vierte Abschnitt ist den Berechnungen der Betriebs- 
kosten und dem so wichtigen Kapitel der Rentabilität gewidmet. 
Der fünfte Abschnitt gibt sog. Durchschnittspreise für die einzelnen 
Teile und enthält weiter Angaben über die überschlägliche Vor- 
anschlagung von vollständigen Kraftstationen, Installationen usw. | 
Daneben finden sich Andeutungen über die Berechnung der Auf- | 
stellungs- und Einrichtungskosten (Montagekosten). 

Den Schluß des Buches bildet ein kurzgefaßter Anhang mit | 
Tabellen und einem Sachregister. 

Ein Nachteil des Buches ist darin zu finden, daß auf die Kaas] 
gestaltung der Abbildungen nicht allenthalben die erforderliche 
Sorgfalt gelegt wurde. So ist, um nur ein Beispiel anzuführen, das 
so wichtige Schaltungsschema auf Seite 222 viel zu klein, während 
die ihm gegenüber und die auf den nächsten Seiten 224 u. 225 
stehenden Schalteranordnungen ruhig hätten um die Hälfte kleiner 
sein können. Im Interesse der Gebraucher des Buches möchten 
wir wünschen, daß bei der nächsten Auflage diesbezl. Wandel 
geschaffen wird. Wilcke. 


Technische Behelfe. Von Direktor Karl G. Gigler. Dritte Auflage. 
Verlagsbuchhandlung ,,Styria“, Graz und Wien 1914. M. 6.—. 


Das mit drei Dreifarbendrucken und auch sonstigen sehr guten 
Abbildungen ausgestattete Buch ist nach Ansicht des U. weniger 
für den bildenden als den handelnden Techniker, vor allem aber für 
den technischen Kaufmann berechnet. Und diese seine Aufgabe 
erfüllt es allerdings recht gut, wie das ja auch das Erscheinen in 
dritter Auflage beweist. Es gewährt ihm, man darf ruhig behaupten, 
gründliche Aufklärung über Erzeugungsart, Material beschaffenheit 
und Verwendbarkeit der „gängigen“ Materialien des ‚Eisenhandels“ 
und behandelt in acht Abschnitten die Gewinnung der metallischen 
und sonstigen technisch wichtigen Rohstoffe, deren Verarbeitung 
sowie die Prüfung der Materialien und sog. Handelsware. Daran 
schließen sich die Elemente aus der Mathematik, soweit sie für 
kaufmännische Rechnungen wichtig sind und Material-Tabellen. 

Willi Wilcke. 


Die Betriebsbuchführung einer Werkzeugmaschinen-Fabrik. Von 
Dr. Ing. Manfred Seng. Mit 3 Figuren und 42 Formularen. 
Verlag von Julius Springer, Berlin. M. 5.—. 


„Die Betriebsbuchführung soll von den wirtschaftlichen und | 
technischen Vorgängen im Innern der Fabrik ein Bild geben, das 
der Wirklichkeit entspricht“, so lautet die Forderung, die der | 
heutige Betrieb an die Buchführung stellt. Leider aber kann die 
Betriebsbuchführung die prinzipielle Forderung nach restloser 
Wahrheit nicht erfüllen, da die wirklichen Vorgänge oftmals über- 
haupt nicht zu erkennen sind und weil des weiteren der Apparat 
zur Untersuchung derselben viel zu kostspielig werden würde. 

Im vorliegenden Werkchen ist der Versuch gemacht, diese 
Gegensätze bis zu einem gewissen Grade zu beseitigen. 
vollen Maße gelungen, wagt der Unterzeichnete nicht zu beurteilen, 





Kondensat-EntélerD.R.G.M 








das kann nur der auf diesem Gebiet durchaus erfahrene, das aber | 


läßt sich feststellen, daß der Verfasser bemüht war das Beste zu | 
bieten. Es dürfte nur wenig Bücher über das Rechnungswesen auf 
dem Gebiet der Werkzeugmaschinen-Fabrikation geben, die sich | 
mit dem vorliegenden” hinsichtlich der Übersichtlichkeit der 
Anordnung und der Klarheit in der Behandlung des Stoffes messen 


| Transportanlagen, 4 





Ob das im ¢ 





können. Willi Wilcke. 
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00 kg tägl. 
Leistung. 90°, 


lersparnis. 
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HEINRICH BOUS, 
Düsseldorf 85 


Fabrik technischer Apparate 
DEBBEBEBEEBERBEBEEBE 
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Alfred Schulze, Glauchau C., sa. 


Spezial-Fabrik fir 
—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. 





Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 





Zeichnungen u. Berechnungen 


v. Eisenkonstruktion, Maschinenz, Heber u. 
Trocken- u. Schwimm- 
aggern, liefert 


Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 


Hlekir-Ventlatoren mi 
Falüschmiade 


Ventilatorenfür 
ec) Momen- Ants 





ër Ku — 
pielend 

leichter Lauf, 

geräuschloser 


5 Gang. 
Billige Preise. 


Th.Bernsdorf, Cen 


Leipzig 6, Johannissgasse 80. 








Kegelräder 
Stirn- Schnecken- u. 
Schraubenräder, Zahnstangen 
Pracis - Schnell - Billig 


Zahnräder 


Maschinen- u. Zahnräderfabrik 


W.Köllmann Sohn 


Langenberg 
(Rheinl) 


LENSSEN’S 


Großbetrieb wird auch während der 
Kriegszeit aufrecht erhalten. Unter- 
stützt durch große Rohstoffvorräte 
bin ich in der Lage, jedes Quantum 
meiner Fabrikate sofort und in den 
bekannten erstklass. Marken zu liefern. 


HUGO LENSSEN / ZEITZ 


Wendel- 
Podest- [eppen 
Ochmiedeisen 


Z Not- 


Fabriziert solid u. billig 


FRIEDR KOCH Saha 


Konstrukteur 


gesucht von einer westfäl. Maschinen- 

fabrik von automatischen Maschinen 

für Drahtwaren, Schnallen, Ringe, 

Federn, Haken etc. Gefl. Off. mit 

Angabe des frühesten Eintritts erbeten 

unter L. G. 990 an die Expedition 
dieser Zeitschrift. 


Clichés 
Aarlands Müller 


GRAPH=KVNSTANSTALT 
Inh. Fr.OttoPesch fernspr8097, 


BS LEIFZIO 355 
| Atelier F känstl. 





` mem 


Entwärfe und 
Zeichnungen 


OTOREN 


gebraucht, fiir Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 


wie neu vorgerichtct, unter 
Garantie stets am Lager. 


Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


Josefstraße 14. 










verlängert man 
überraschend die 


und Seilen. 


/Bedeut. Ersparnisse, 


reinlich, 
! billig, bequem. | 


Hert Sauerzapf\ 
u DrESCEN-N» 


Filiale imm Pragi. 












| Gemeinfaßliche Darstellung des Eisenhüttenwesens. 
geben vom Verein deutscher Eisenhüttenleute in Diissel- | 





| wesens anzupassen. 


| 


XI 


Herausge- 


dorf. 9. Auflage, 1915. Verlag Stahleisen m. b. H., Diisseldorf. 
XII, 438 S. 8% In Leinen geb. M. 5.— 


Die vorliegende Auflage läßt, ebenso wie die vorhergehende, 


das ernste und erfolgreiche Bestreben der Herausgeber erkennen, 
das Buch durch eine gründliche, sämtliche Abschnitte umfassende 


Umarbeitung wiederum dem neuesten Stande des Eisenhütten- 


die Gewinnung und Verarbeitung des Eisens behandelt, Ergän- 
zungen und Verbesserungen auf, indem die einzelnen Abschnitte 
nachgeprüft und vervollständigt worden sind. Der zweite Teil, 
der die wirtschaftliche Bedeutung des Eisengewerbes schildert, 
hat eine gründliche Durcharbeitung erfahren; er bildet gleichsam 


| Es Dokument über die Verhältnisse der Bisenindustrie aller Lander 


‘beim Ausbruch des Weltkrieges. 


SchlieBlich ist der wertvolle 


‚Anhang des Buches gleichfalls bis auf die letzte Zeit berichtigt 


und ergänzt, worden; er enthalt die Adressen aller Hochofen-, Stahl- 


und Walzwerke — mit weitgehender Unterteilung nach den von | 


den einzelnen Werken betriebenen besonderen Fabrikationszweigen 


— sowie der Gießereien des deutschen Zollgebietes und bietet 





i Wichtige kaufmännische Rechtsfragen in Kriegszeit. 





'ın so ausführlicher Weise wie in dem Buche von Dr. 


‚vorigen Jahres erlebt hat. 
‚auf den deutschen Idealismus, auf deutsche Tapferkeit und Mensch- 


Schwede. 





Fragen über 


damit ein Material, wie es an anderer Stelle kaum in gleicher Voll- 
ständigkeit zu finden ist. 


Von Syndikus 


Dr. Hanns Heiman und Rechtsanwalt Dr. Ernst Tauber, 
Berlin. Verlag für Fachliteratur G. m. b. H., Berlin W. 30. 


75 Pfg. 

In vier großen Abschnitten haben die Verfasser zu den 
Angestelltenverträge, Lieferungsverträge, 
Schuldnerschutz und über wechselrechtliche Bestimmun- 
gen Stellung genommen. Da bisher all diese Fragen noch nirgendwo 
Heiman und 
Dr. Tauber behandelt worden sind, kann die Anschaffung der 
Broschüre den beteiligten Erwerbskreisen nur dringend 
empfohlen werden. 


Ein Volk in Waffen. Von Sven Hedin. 
dungen (26 Photographien, 6 Zeichnungen). 
Leipzig. Feldpostausgabe M. 1.—. 

Der berühmte Forscher schildert darin ,,die größten Eindrücke 
seines Lebens,“ wie er sie an der deutschen Westfront, als Gast 
im Hauptquartier des Kaisers, auf den blutgetränkten Schlacht- 
feldern, in den Schützengräben und Biwaks, in den besetzten 
Gebieten Belgiens und Frankreichs im September und Oktober 
Dieses Buch Hedins ist ein Hohes Lied 


192 Seiten, 32 Abbil- 
F. A. Brockhaus, 


A 


lichkeit, auf deutsche Tatkraft und deutsche Überlegenheit — 
zugleich eine Jubelouvertüre zum Sieg unserer gerechten Sache, 
von dem kein Deutscher felsenfester überzeugt sein kann als dieser 
Es ist den deutschen Soldaten gewidmet, es soll sie er- 
freuen und erheben, es soll ihnen ins Feld gesandt werden und in 
Ruhepausen des Kampfes, selbst in den Schützengräben bei jedem 
unserer Helden die Flamme patriotischer Begeisterung immer 
aufs neue entfachen. Es soll von jedem Angehörigen eines deutschen 
Kriegers gelesen werden und ihn stolz machen auf die unvergleich- 
chen Leistungen unseres Heeres. 


Nachrichten über die deutsche und österreichische Kriegsflotte 
vom Reichsmarineamt wieder gestattet! Heute läßt Kapitänleut- 


nant Weyer, als zweiten Teil seines „Taschenbuches der 
Kriegsflotten‘“, das in diesem Jahr bisher nur die fremden 


Kriegsflotten enthalten hat (München, J. F. Lehmann’s Verlag, 
M. 4.50), „Die deutsche und österreichische Kriegsflotte“ 
erscheinen. 

Das Büchlein, das nur eine Mark kostet, enthält die genauen 
Schiffslisten mit Angaben der Gefechtswerte der deutschen und 
österreichischen Schiffe: Wasserverdrängung, Schnelligkeit, Ge- 
schütze, Torpedos, Panzerung, Dampfstrecke, Länge und Breite, 
Besatzung, Bauwerft usw. sind bei jedem Schiff verzeichnet. 


Zudem ist jede Schiffsart durch Photographie, Grundriß, Aufriß 
und Schattenriß zur Darstellung gebracht. 
besaß das 

Deutsche Reich: 37 Schlachtschiffe von 11— 25800 t, 8 Küsten- 
panzer von 4150 t, 16 Panzerkreuzer von 11—26000 t, 36 kleine 


Bei Beginn des Kriegs 











So weist zunächst der technische Teil, der | 
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Cudell-Benzin-Motoren, Berlin N. 65 nun L 














7 SICHERSTE. BEQUEMSTE, BILLIGSTE, 
E MIDERSTARSSPRMICSTE DICHTUNG 


Set? Jabrzehnten für alle Zeeche. Or iie Spannungen w 
für als Temperaturen mit detspleliosem Erfolg verwendet. 
Mur echt mit obiger Schutzmarka, 

Zo berieben von technischen fis oder Im falle direkt een 
MANGANESIT-WERKE.G.M.&.H,. HAMBURG, KAISERGALERIE. 












Werkutäftkran 
C. E Ee Wwe. 


Hebezeugf 


Leipzig-Gohlis. 16. 


Kreissägeblälter aller Art 


: 25jährige Spezialität :: 


s à Fritz — 
# Claussner 


| on 


ii’ Maschine- und Kreissägenfabrik 


Nürnberg - Doos. 
Reibkupplung „Simplex“ 


Patent Herzog 
erstklassig 
billig modern 


Paulus Herzog 8 
Ingenieur 

Bad 

=? Blankenburg 
© (Thürwld.). 


Regulierbare 
Öltropfapparate 


mit Schieberverschluß 
und Momentabstellung 


Heinrich Bous, 
Düsseldorf 85 
Fabrik techn. Apparate 
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[Hochleistu ngs-Schnellarbeitsstahl 


„Erco-Spezial“ 


Vorzüglich bewährter Schruppstahl 


ROPER & Co, G. m. b. H., DÜSSELDORF 


Man verlange unsere neueste Stahlpreisliste 





Eigentümer einer früheren Mühle 
mit 40 PS Wasserkraft, wäre gesonnen, Fabrik 
für Wagenschmiere und ähnliche Produkte ein- 
zurichten. Leistungsfähige Maschinenfabriken wollen 
sich an die Eisenhandlung Serot, Metz, wenden. 





miedeeiserne Fenster || 


Fe nsterwerk ° 





o Zimmermann "Bautzen. | 


Gautzsch U 
bei Leipzig. 


gen & Co., 
fabrik. 


Staufer 
" Büchsen 


als Spesialitit 
billig, schnell 
L 
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| Rich Riedel 


Machinenbau 


ge LEIPZIGR. 


Senefelderstr.4. 
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r . 
Szen Dampfzylinder 
Motor- und Pumpenzylinder aller Art. 
Abfräsen von Schieberflächen am Stand. 
orte der Maschinen ohne Demontage 

Kolben, Kolbenringe. 
H. Tschentschel, Ingenleur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 


SS (ee | “Sos EEN 
Zeichnungen u. Berechnungen 
von Transmissions = Teilen, Baumaschinen, 
Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn= und 
Transportgeräten, liefert 
Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al. 









Ir: 


Drahtseile 


fir Bergwerksbetriebe, Transmissionen, 
Aufziige, Blitzableiter, Bogenlampen etc. 





Hanf- und Baumwollseile 


fir Transmissionen u. alle industr. Zwecke 


Mitteldeutsche Seilwerke 
FRIEDRICH NAUMANN / DESSAU XV 


3 


SUT 


ST 


geschützte Kreuzer von 2600—4900 t, 13 kleine ungeschützte 


Kreuzer von 220—1600 t. 
Osterreich-Ungarn: 16 





Schlachtschiffe von 5600—21370 an 


2 Panzerkreuzer von 6—7400 t, 6 geschützte Kreuzer von 2300 | 


bis 4800 t, 6 FluBkanonenboote von 3—500 t. 

Den 110 deutschen stellen sich somit 
Schiffe zur Seite. 

Hiezu kommen dann noch die Torpedoboote, auf deren Ausge- 
staltung Deutschland stets die größte 
Es sind ihrer etwa 200, | 
Flotte von Unterseehooten anreiht. Über letztere brauchen wir, 
da unsere U-Boote genug von sich selbst reden machen und es in 
der Folge wohl noch viel mehr tun weıden, 


24 österreichische 


Sorgfalt verwendet hat. | 
denen sich noch eine sehr stattliche | 


nichts zu berichten. | 





Weyers Taschenbuch der deutschen und österreichischen 


| Kriegsflotte ist ein Büchlein wie geschaffen, der tägliche Berater 


eines jeden Deutschen zu sein. 


_ Das Patenterteilungsverfahren und das Patentamt. Von W. Dunk- 


hase, Geh. Regierungsrat und Direktor im Kaiserlichen Patent- 
amte zu Berlin. (Beiträge zum Patentrecht Heft V.) G. J. Gö- 
schen’sche Verlagshandlung G. m. b. H. in Berlin und 
Leipzig. M. 5.—. 

Von Interesse sind hier namentlich die Ausführungen über 


die Erfordernisse der Anmeldung, über die Formulierung der Patent- 


ansprüche, über den Vorbescheid, über Aufgabe und Stellung des 
Vorprüfers gegenüber der Abteilung über die Beweiswürdigung usw. 


Nichtigkeitsverfahren, Zwangslizenz und Zurücknahme des Patents. 
Von W. Dunkhase, Geh. Regierungsrat und Direktor im 
Kaiserlichen Patentamte zu Berlin. (Beiträge zum Patentrecht 
Heft VI.) G. J. Göschen’sche Verlagshandlung G. m. b. H. 
in Berlin und Leipzig. M. 2.40. 

In dem vorliegenden sechsten Beitrag zum Patentrecht werden 
die einzelnen Nichtigkeitsgründe in ihrem Verhältnis zueinander 
geprüft. Der Verfasser vertritt den Standpunkt, daß auch eine 
absolute Nichtigkeit des Patents die Nichtigkeitsklage wegen 
Entnahme nicht ausschließt. 


Hydraulik. Von Professor Dipl.-Ing. W. Hauber in Stuttgart. 
Mit 44 Figuren. 2., verbess. Auflage. (Sammlung Göschen 
Nr. 397). G. J. Göschen’sche Verlagshandlung G. m. b. H. 


in Berlin und Leipzig. In Leinwand gebunden M. —.90. 

Die mit möglichst einfachen mathematischen Mitteln ange- 
strebte Herleitung der Formeln aus diesem noch vielfach proble- 
matischen Gebiete ist auch in der Neuauflage beibehalten, dagegen 
hat der Inhalt an vielen Stellen eine auf den neusten Stand ge- 
brachte Ergänzung und Erweiterung erfahren. 

Die Metalle, ihre Gewinnung und Eigenschaften. Zusammengestellt 
vornehmlich für AutogenschweiBer von E. de Syo in München. 
Carl Marhold, Verlagsbuchhandlung, Halle a. Ss. M. 1.20. 


Rathke’s Adreßbuch der Zuckerindustrie Deutschlands und des 
Auslandes. 31. Jahrgang, Kampagne 1914/15. Albert Rathke, 
Verlagsbuchhandlung, Magdeburg. M. 6.—. 


Die Kessel- und Maschinenbaumaterialien nach Erfahrungen aus der 
Abnahmepraxis kurz dargestellt für Werkstätten- und Betriebs- 
ingenieure und für Konstrukteure. Von Otto Hönigsberg, 
Zavilingenieur, Inspektor der k. k. priv. Südbahn-Gesellschaft 
in Wien, gerichtl. beeid. Sachverständiger und Schätzmeister 
für Maschinenmaterialien. Mit 13 Textfiguren. Verlag von 
Julius Springer, Berlin. M. 2.—. ' 

Leitfaden fiir Acetylenschweißer. Von Theo Kautny, Ing., Diissel- 
dorf-Grafenberg. Zweite, verbesserte Auflage. Car] Marhold, 
Verlagsbuchhandlung, Halle a. S. M. 1.50. 


Die Stellung der deutschen Maschinenindustrie im deutschen Wirt- 


schaftsleben und auf dem Weltmarkte. Von Dipl.-Ing. Fr. Frö- 
lich. Verlag von Julius Springer, Berlin. M. 3.—. 


Das Zeitungswesen. Von Redakteur Tony Kellen. Sammlung 
Kösel. Verlag Jos. Kösel’sche Buchhandlung, Kempten 
und München. M. 1.—. 


| Grundri8 der Sozialökonomie, VI. Abteilung: Industrie, Bergwesen, 


Bauwesen. Bearbeitet von E. Gothein, Fr. Leitner, E. 
Schwiedland, H. Sieverking, Th. Vogelstein, Adolf 
Weber, Alfred Weber, M. Weyermann, O. von Zwie- 
dineck-Siidenhorst. Verlag von J. G. B. Mohr, Tübingen. ` 
(Paul Siedeck). Geb. M. 11.50, geh. M. 9.—. 


Berliner Groß-Firma sucht für ihren Apparatebau 


tüchtige Werkmeister 
und Meisterstellvertreter. 


Es kommen für die vakanten Posten nur militärfreie 
Herren mit längerer Werkstattpraxis, welche Erfahrung 


in Lohn- und Akkordwesen besitzen, in Betracht. Be- 

werber wollen Angebote mit Lebenslauf, Zeugnis- 

abschriften, Angabe der Gehaltsansprüche und der 

frühesten Eintrittszeit einreichen an die Expedition dieser 
Zeitschrift unter B. 541. 
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= Deutzer Patent- 
= Teeröl-Diesel-Motoren 


für mi'ttlere und größere 
Kraftleistungen arbeiten 
mit billigen Steinkohlen- 
teerölen. Brennstoffkosten 
nur ca. 1 Pf. pro PS und 
Stunde. Höchste Wirt- 
schaftlichkeit. 


DEUTZ imorn DEU IZ 


Malick & Walkows 


BERLIN $0., Admiralstr. 16 
Werkzeugmaschinenfabrik 


er d ⸗ ⸗ 


Dentzer 


Diesel-Motoren 


steh. u, lieg. Bauart, von 
12 PS an bis zu den höch- 
sten Kraflticistungen für 
den Betrieb mit Rohölen 
aller Art, für gewerbliche 
und industrielle Betriebe, 
sowie f. Schiffsbotrieb. 
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Unsere 


Schmier- 
apparate 


für konsistentes Fett mit feststellbarer 
Spindel eignen sich besonders für 











S Maschinen, welche Erschütterungen 
Spezialität: ausgesetzt sind und dergleichen. 
Fräsmaschinen Am Rand des Spindelkopfes Ist 
Schnellbohrmaschinen E Söhraları Me 
Stoßmaschinen Bedeutende Ersparnis an Schmier, 


material / Unbedingt sich. Schmieren. 


Man verlange unsere Preislisten und 
Druckschriften überSchmierapparate. 


Vertikale 


Stoßmaschine 
mit seitlich verstellbarem 


Julius Pintsch 
Stösselsclitten und 


Aktiengesellschaft Zweigniederlassung 
Momentausschaltung. 


Die nie et tein Curr) | Frankfurt a. M. 


Friktionspressen liefert 
Metall- und — als ausschliessliche Maschinenfabrik 


Blechbearbeitungs- _ Tafelscheren mein Hillmann & Lorenz 


bis zu den grössten 


Automatische fiktiengesellschaft 
Maschinen Maschinen in focrvoiendete 


in Sachsen. 
Kataloge, Lochstanzen und erstklassiger Aue 
AEEA DnR.: — kosiente, Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 


D.B.6.M. 
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aus bestgeeignetem Workzeugstahi — — in jeder Coen mmer | Größe unter Garantie der Gite 


J. G SÖDING & HALBACH, Ze I. Westf. Werkzeug-Gußstahl- 


Schnellarbeitsstahl Marke ‚Söding-Badikak« :: Werkzeugstahl 
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re & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, hemishe Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 
Roeshe 5 Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dr esden, u Telegr.: Roesberg, — — Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. ——— — 









in Holz und Metall Werkstätten für Modellbau 
Mode für Des — Erfinder, Mauritius- 
Schäntsnster-Praklame, sowie Marsbnärtikel Fr tz Isselmann, Göln, Steinweg 36 





Luftkomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G A. Schütz « Mafchinenfabrik * Wurzen i. Sa. 
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vorzüglich geeignet zum 


: Lackieren und Dekorieren 
°: aller Art Gegenstände 


* Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
yi das drei- bis zehnfache 
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für die gesamte Metall-Industrie 
sowie für Ausstellungs» und 
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Die billigste and zuverlässigste Betriebskraft ist de 


4- Takt- Rohöl- Motor 


Metor Deutz — Umbau Riedel — gesetzlich geschützt 
in Grössen ven 3—15 PS Leistung, Magnetsündung, verschiedene —— 
beste Verbrennung, stets betriebsbereit, ca. 3—4 Pf. pro PS und Stunde, bedeuten 

billiger als Benzin- etc. Motoren. 
— Feinste Referenzen. — Rich. Riedel, Leipsig-R. 
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Dölitzscher & Kunte e u. 


















Enorme Erfp arnil fe 


erzielen Sie durch 


Kugellager 


anwendbar bei:Mafchinen aller Art: 


> Transmiffionen, Hebezeugen.Venfilaforen, 
| Pumpen,Fahrzeugen efc / 
Schweinfurfer Pracifions-Kugel-LagerWerke 


FichtelsSächs Schweinfurt 


Hochffe Pracifion ~- Größfe u älfeffe Kugellager- Spezialfabrik der Welt, 








Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 

den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus aus- 

ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässignng von 
3 Mark gegen Einsendung des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheins. 


Offerten muss das Porto für Weiter- 
beförderung beigelegt werden. 


5050. Tüchtiger jüngerer Tech- 
niker gesucht, mit mehrjähr. 
Praxis im Werkzeugmaschinen- 
bau, flotter Zeichner und Kon- 
strukteur. Ausführliche An- 
gebote mit Gehaltsansprüchen 
erbeten. | 

5051. Wir suchen für unsere 
Abteilung schwere Werkzeug- 
maschinen zum sofortigen Ein- | 
tritt einige erfahrene Kon- 
strukteure. 

5052. Gesucht werden 2 jüng. 
Diplom - Ingenieure des Ma- 
schinenbaufaches. Lebenslauf 
mit Gehaltsforderung u. Zeug- | 
nissen sind einzusenden. 






Hochdruck- Dampischieber PatentF erranti ES 


Vorzüglich geeignet für hochgespannten,. 
überhitzten Dampf. 


== ~—VORZUGE: 


Der Querschnitt an der Absperr- 
stelle ist wesentlich kleiner als der 
der Anschlussrohre, 


Minimaler Druckverlust, 
Wesentlich kleinere Abmessungen, 
Bedeutend geringeres Gewicht, 
Keine Umführung nötig, 

Leichtes Öffnen und Schliessen, 
Geringe Abnutzung. 


Schaffer & Budenberg, ënn ‚Magdeburg-B. 


Maschinen- und Dampfkessel- Armaturenfabrik 
Eisengiesserei — Stahlgiesserei — Metallgiesserei 


Ernst Heubach zlo. 


G. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen. 


Verkaufs-Bureau: Dtisseldor — 


liefern als Spezialität: 
Bohr- und Aufreibemaschinen 

























5053. Turbinen, Ziegeleimaschi- Rn Tischbohrmaschinen 
nen. Bei uns sind mehrere | U 
Techniken: Stellen fig size Gi Säulenbohrmaschinen 
edel ae ° SE „OS  Handschleifmaschinen 
mit Lebenslauf, Gehalts- An- GE Drehbankschleifapparate 
sprüchen, Eintrittstermin er- LC Werkzeugschleifmaschinen 


beten. Spiralbohrerschleifmaschinen 


5054. Jüngerer reichsdeutscher Elektromagnetische Aufspannfutter 
Maschinen - Ingenieur wird | Verlangen Sie Preislisten :: Großes Lager für allechichste Leistungen in hervorragender Ausführung 
zum baldigsten Eintritt ge- 
sucht. Mindestens einjährige 
Büropraxis und gute Zeugnisse 
unerläßlicb. Ausführliche An- 
gebote mit Lebenslauf, Zeug- | 
nissabschriften und Gehalts- E 
ansprüchen erbeten. 

5055. Wir suchen für unser 
technisches Büro zum sofort. 
Antritt mehrere Ingenieure 
oder Techniker für allgem. 
Maschinenbau. Angebote mit 
Gehaltsansprüchen, Lebenslauf, 
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Zeugnisabschriften und An- E Z GC S 
gabe der Militärverhältnisse. ZEN = Kr 
5056. Tüchtige Konstrukteure VAKUUMPUMPEN STAUB- — MASSELOSE | HT: IS 










für Eisenhoch- und Briicken- SAUG- PRESSLUFTAN LAGEN. | „YENTILE 
bau zum möglichst sofortigen 


Eintritt gesucht. Bewerbungen BERLIN-SACHSISCHE MASCHIN EN FABRIK m 


mit Lebenslauf, Zeugnisabschr. 


Gehaltsanspr. sowie frühestem | 9-M-B.H. EISENGIESSEREI SCHLOTTWITZ BEZIRK DRESDEN — 
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Eintrittstermin. 

5057. Wir suchen einen Jüng., n 
een — — Cer leede j Relbkupplung „simplex“ 

| i | 
Kenntnissen für Berechnungen | EB Gesenk- und Preßstücke g 
und Versuche, sowie einen S Beste in ieder Form und Größe Kurze + billig modern 
tüchtigen Elektro - Ingenieur G Arbeit J Lieferzeit D 
(Dipl:-Ing.), der mit Berech- TEE Aa empfehlen er Paulus Herzog 8 
p g H s D I i ur 

nungen und Prüfen elektrischer | Q a Gebr. Halverscheidt, Voerde i. WS 5 
fe aaa duale, Vaud B 3 Gesenkschmiederei und Hammerwerk. o | — 
zuweisen go oo000000000oo0000000000000000000000R000000n0 | opgeet 
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A. W. Kaniss, Wurzen i. 


Preisliste Nr. 45 a frei! 








für SATT- und HEISSDAMPF 


LOKOMOBILEN 







Kondensat-EntölerD.R.@.M. 
"WD ‘UO Jeigugdweg 










Alfred Schulze, Glauchau C., 2 


Spezial-Fabrik für 
—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. 


H. Kramer, 


"6 Armaturenfabrik, 
"Leipzig PL 


Nonnenstr. 25/28 


li. 








Schaugläser 


Keine Stopfbtichsen, 

keine Gammiringe. 

Spielend leicht ein- 
zusetzen. 


Prospekt u. Katalog 
gratis, 


Von Gewerbe-Insp. 
wirmst. empfohlen, 


Drahtstift- 
Nieten- 
Schuhnägel- 
Stacheldraht- 
Splinten- 


usurydDsep 


Holzschrauben- 


und viele andere Maschinen 
für die Draht- u. Kleineisen- 
Industrie baut 


d. G. Kayser 
Nürnberg 





Wasserstands- | 






mitMetalldiohtung. 
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„7 GLEICHSTROM- ,/ 


LOKOMOBILEN 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 


// Weinheim in Baden // 





Rich.Herbig & Go. 


Gm.b.H 


Berlin 3 42 


Prinzenstrasse 94. 





Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
Moropol gehämmert 
ex- oder konzentrisch 


in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch in Bronze 


Monopol- 
Kolbenring- -Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 





Monopol 
Kölbenring 








TIET WEE 


Metallschläuche 


///! besser und dauerhafter wie /7// 


Gummischläuche 


für jeden Zweck seit Jahren bewährt 7/77 Leicht biegsam, 
auch bei den höchsten Beanspruchungen 


Erzeugnisse meiner Abteilung Chemische Fabrik: 
Kühlfetit, besser und in der Verwendung billiger 


wie Bohröl, Rüböl usw.  Saéurefreies Lötwasser 
Metallreinigungs- uud Entfettungsmittel „Megol“ 





Metallschlauchfabrik „ELBEZET“ 


Louis Blumer, Zwickau i. Sa. 


e Drahtseile "one iicrert singett 
Sa. 






















range BELLER y as g PAY yas SÉ SEN H sarg yap Lt neg pasg A 
CR Gi si yer Hr vi $ areataın ar sy \eY Yer an: a a r; tty \ 
J i $ H D HÄ J (E } H Bi Li rif J ‘es; AE: } 
= Be et, AE Ade dah Ph Ze Af Ae OR Ze AE AE, CAN A ke Za 
un —, — nn nn nn nn nn 
nn 





Le Bex Lg? y — 
d Fe Tee eege ee eet Se? 
=< hee Sekt ye} ber Le Aa KE PAS A> > m,w 


— ⸗ — — e — 





mit Lebenslauf, Zeugnisabschr., 
sowie Angaben über Gehalts- 
ansprüche und frühesten Ein- 
trittstermin erbeten. 

5058. Mehrere Ingenieure und 
Techniker zum baldigen Ein- 
tritt gesucht. Solche, die be- 
reits bei Firmen für Hoch- 
druckdampfleitungen tätig wa- 
ren, erhalten den Vorzug. Gefl. 
Angebote mit Gehaltsanspr., 
Bildungsgang, Zeugnisabschr. 
und frühesten Eintrittstermin 
erbeten. 

5059. Jüngerer Ingenieur oder 
tüchtiger Werkmeister für 
kleinere Fabrik des Klein- 
maschinenbaues gesucht. An- 
gebote mit Lebenslauf, Zeug- 
nisabschriften und Gehalts- 
anspriichen erbeten. 

5060. Für unser technisches 
Büro suchen wir selbständige 
Konstrukteure möglichst mit 
Hochschulbildung und mehr- 
jähriger Praxis im Schiffbau 
und allgemeinen Maschinenbau, 
für dauernde Stellung bei 
möglichst baldigem Eintritt. 
Herren mit besonderer persön- 
lichen Neigung zum Luftschiff- 
baufache werden gebeten, ihre 
Gesuche mit Lebenslauf, Zeug- 


nisabschriften, Gehaltsanspr. 
einzusenden. 
5061. Wir suchen für unser 


technisches Büro Ingenieur 
oder Techniker. Bedingungen: 
Guter Konstrukteur, Gewandt- 
heit im Gewichtsermitteln und 
Erfahrung in Kanalisations- 
einrichtungen. Bewerbungen 
mit Lebenslauf und Gehalts- 
ansprüchen erbeten. 

5062. Mehrere Konstrukteure 
für sofort gesucht. Angebot 
erwünscht mit Angabe des 
Bildungsganges, Einsendung 
von Zeugnisabschriften, Refe- 
renzen und Gehaltsforderung. 

5063. Gesucht zu sofortigem 
oder baldigem Eintritt zuver- 
lässiger u. selbständiger Werk- 
zeugschlosser bei hobem 
Lohn und für dauernde Be- 
schäftigung. 


isis! | 5064. Tüchtiger, jüngerer Tech- 


niker gesucht, mit mehrjähr. 
Praxis im Werkzeugmaschinen- 
bau, flotter Zeichner und Kon- 
strukteur. Ausführliche An- 
gebote mit Gehaltsansprüchen. 


& | 5065. Turbinen, Ziegeleimaschi- 


nen. Bei uns sind mehrere 
Techniker -Stellen für obige 
Fächer often. Bewerbungen 
mit Lebenslauf, Gehaltsanspr., 
Eintrittstermin erbeten. 


DH 


Seinen gut ausgebauten 


Techn. Arbeitsnachweis 


= empfiehlt unter anderen Einrich- 
@ rungen der Techn. Hilfsverein, 
S E V., Berlin, 


Turmstr. 76. 
Fernsprecher: Moabit 7122. 
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Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte, 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. $. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachwelsung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pt. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. Maschinen zur Fabrikation 


6000. Bandsägen für Metalle „Yon Malzkaffee? (Zürich.) 
liefern Geb "m hiel, Ruhla | 6002. Wer liefert Kugel - Ab- 
i Th.; Heinr. Ehrhardt, drehapparate ? 
Düsseldorf. a (Thüringen ) 
6003. Lieferanten von Ofen fir 
Fragen. | 


Stahlguß gesucht. 
Welche Firmen 


6001. (Dänemark.) 


liefern 





Inhaltsverzeichnis. 
Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 15/16 (22. April 1915). 


Stabilitätsrechnung eines elektrisch betriebenen Drehkranes. 
Von Ingenieur P. Gelbhaar. (Mit Abbildungen, Fig. 103 bis 107) 69 


Eine interessante Großgiesserei. Von Prof. Ad. Vieth. Geh 
Abbildungen, Fig. 108 bis 111) . . . . i 72 


Ein neues Verfahren zum Schweißen von Kupfer ı und 1 Nickel 
bezw. von Legierungen dieser Metalle s 


Notizen .... 6 
Der Deutsche Werksssemnschleiaken] Nr. 8 (22. April 1915). 


Hermann Fischer + 


Pressen und ihre Verwendung in — RAE NEA Von 
Dipl.-Ing. Ernst Preger. (Mit Zeichnungen auf Tafel 6, 8 u. 10 
[Pressen I, II u. IlI] und GEES: Fig. 99 bis 102.) Fort- 
setzung . e 


Sind bei Reeg aie Ergebnisse allein für die Quali- 
tät und Leistungsfähigkeit des Bohrers ausschlaggebend ? 


Die Ziehbank mit Hinterbank ; ihre Berechnung und technische 
Ausführung. Von Gr. W., Ing. ‘(Mit Abbildungen, Fig. 103 bis 106) £6 


Notiz . 59 
Skrupellose Geschäftsprinzipien ; 59 
Aus der Schweizer Maschinen-Industrie : Nr. 8 22 April 1915). 

Ein Fortschritt auf dem Senet des — — as: 
Abbildungen, Fig. 57 und 58). . 29 


Berechnung von — TBA- Von je ES | Hagmann. 
(Mit Abbildung, Fig. 59) 


Uber eine Zentrifugalpumpe besonderer Bauart. (Mit Ab- 
ae: — 60 bis DE, SS? aus dem RB 
t) ; 


54 


55 





Neu eingegangene Kataloge. 


Preisbuch Nr. 34 über „Wasserarmaturen“ sowie „Der Patent- 
Ventil-Brunnen“ der Firma Bopp & Reuther, Armaturen-, 
Pumpen- und Wassermesser -Fabrik in Mannheim - Waldhof. 
Beide enthalten sehr interessante Angaben über die neuen Kon- 
struktionen. 


OTOREN 


gebraucht, fir Gas, SECH 
Sauggas, von 1—2 


wie neu vorgerichtet, — 
Garantie stets am Lager. 


Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


Josefstraße 14. 








Speditio 


zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin sess 


| y v 


Mi i V | - A 


j i d 
i Z 


bewährt sich bestens bei 


Fahrzeugen ke | 


zu Lande 
zu Wasser e 
in der Luft & 


BEN, CC ot) Te r 

D e à SO 

vw * N — > PR win 
ort ur» x A 


—R 
* “Ke 
CAT 


ME 7; 
a RER 


ar 


DEUTSCHE WAFF 
MUNITION/JSFAB 


Berlin NW 32 Dorotheenstrassé 35 








BOPP & REUTHER 


Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik 


MANNHEIM -WALDHOF 


ARMATUREN 

















APPARATE GE für 
und in WASSER 
ZUBEHÖR- S GAS und 
TEILE d DAMPF 


n von Automobilen und Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Vers 





Gegründet 
1872 






1500 
Angestellte 








VI 





Karlsruher 
Lebensversicherung 


auf Gegenseitigkeit. 


Bisher beantragte Versicherungen 1500 Millionen Mark 
In 1915 trotz dem Kriege gleiche Steigerung der Divi- 
denden für die Versicherten wie in den letzten Jahren, 
Mitversicherung der Kriegsgefahr 
Empfohlen durch Verträge mit vielen industriellen 
Unternehmungen, 





MNITZ 


Das neueste, prak- 
tischste Holz- 






— 









=: 2. Werkzeugheft der 
— a Gegenwart zum 
— Anschrauben. 


Äußerst widerstandsfähig 


- S u. unverwästlich — tadel- 
TANG BLA loser, fester Sitz — kein 
= ee UO]H]H]}]]Wx Loslésen. — Da nur ein- 
<< SE malige Anschaffung, be- 
SS} GE Gs doutende Ersparnis ihrer 
— Betriebsunkosten! 
In das Heft ist eine sechskantige Stahlmutter eingesetzt, welche mit durchgehendem 


konischen, scharfgeschnittenen Gewinde versehen ist. Das Heft wird nur an die weiche 
Angel, wie eine Mutter, angedreht und schneidet sich das sehr harte Stahlgewinde von 
selbst ein. Das Sechskant hat den Vorteil zum Anschrauben des Heftes einen Mutter- 
schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten. 


Carl Hoffmann, Maschinenfabrik 
Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


in den verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 







Kybers Unterfeuerungs - Gebläse, 


D. R.-G.-M. 468 003, schafft rationelle und sichere Hilfe, selbst bei 
verzweifelt ungünstigen Zugverhältnissen, und gestattet dabei be- 
deutende Ersparnisse an Heizmaterial ! 


Selbst klarste Staub- und Abfallkohle 
kann mit bestem Heizeffekt 
Verwendung finden. 


Für Lokomobilen und Preßöfen direkt 
unentbehrlich. 


Montage ohne jede Betriebsstörung. 


Jul. Kyber, Meerane-U. 


in Sachsen. 


NEARER 





Eisen- und Stahldrähte 


präzis gezogen, in Ringen u. Stäben, 
// rund, 4kantig, 6 kantig usw. // 


Automatenstahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
// auf schnellaufenden Automaten // 


Heine ® Beißwenger / Stuttgart 







Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Englands und Deutschlands Handel. In England bricht sich 
immer mehr die Erkenntnis Bahn, daß die Absicht, in der England 
die Waffen gegen Deutschland erhob, nämlich die Vernichtung des 
deutschen Handels, schon in der Vorbereitung kläglich gescheitert 
ist. „Daily Expreß“, der im Handelskrieg den Mund niemals weit 
genug aufreißen konnte, erhebt jetzt das Klagegeschrei und schreibt: 
„Wir werden nach dem Kriege einer überaus ernsten industriellen 
Krise gegenüberstehen. Die Tatsache, daß völlige Arbeitslosigkeit 
nicht besteht, ist nur ein Scheintrost, weil nur die Geschäfte gut 
sind, die in Verbindung mit dem Kriegsbedürfnis stehen. Wir 
wissen, daß die Kriegskosten derart anwachsen, daß 25 Jahre lang 
eine Steuer von 20 Schilling jährlich auf den Kopf zur Deckung 
der Kosten gezahlt werden müßte.“ Das Blatt erteilt dann einem 
„liberalen Handelsjournalisten* das Wort. Dieser sagt: „Unsere 
Handelsaussichten können kaum schwärzer sein, als sie sind. Der 
Feldzug des britischen Handelsamtes gegen den deutschen Handel 
war schlecht entworfen und noch schlechter durchgeführt. Der 
Zusammenbruch des Plans muß nicht nur als wohlverdient, sondern 
auch als unvermeidlich bezeichnet werden. Was die Regierung 
tat, war gerade das, was hätte vermieden werden sollen. Ihre 
Musterausstellungen waren die Mühe und das Geld nicht wert, 
die daran vergeudet wurden.“ Der Schreiber zählt dann eine 
Torheit nach der andern, die die Regierung sich leistet, auf und 
klagt, daß die Regierung jetzt sogar alle Versuche, die von be- 
rufener Seite zur Belebung des Handels unternommen werden, 
einfach unterbindet. Er kommt zu dem Schluß, daß die Vorräte 
an deutschen Waren in England sich dem Ende nähern und keine 
Vorsorge getroffen ist, sie durch ähnliche eigene Erzeugnisse zu 
ersetzen. 


Der Montan-Markt. Das „B. T.“ veröffentlicht folgenden Be- 
richt auf Grund einer Aussprache mit „einer der führenden Per- 
sönlichkeiten des Westen“: 

Die Aufwärtsbewegung, die vor acht Wochen im Montangewerbe 
eingesetzt hat, hat. sich inzwischen auf alle seine Zweige aus- 
gedehnt und eine Kraft angenommen, die wohl niemand voraus- 
gesehen hat. In Kohlen herrscht heute eine ganz empfindliche 
Not. Das Kohlensyndikat ist nicht in der Lage den Inlandsbedarf 
zu decken, trotzdem auch seitens der Militärbehörden alles ge- 
schieht, um die Förderung der Zechen zu steigern. Die zu diesem 
Zweck zur Verfügung gestellten Kriegsgefangenen haben sich 
bis jetzt auf das allerbeste bewährt. Die Leute arbeiten willig 
und fleißig und, nachdem sie sich einige Zeit eingearbeitet haben, 
werden auch unter Tage Effekte erzielt, die sich denen der normalen 
Bergarbeiter nähern. Die Förderung der Kohlenzechen wird des- 
halb in den nächsten Monaten etwas steigen; sie wird aber nicht 
genügen, um den Inlandsbedarf und nebenbei auch noch die großen 

‚ Auslandsanforderungen zu befriedigen. Infolgedessen hat sich das 

| Kohlensyndikat genötigt gesehen, den Abnehmern mitzuteilen, daß 

man nur in der Lage ist, 60°/, der bisher bezogenen Mengen zur 

| Verfügung zu stellen. Die starke Nachfrage nach Kohlen hat sich 

| inzwischen auch auf Koks ausgedehnt und die erfreuliche Tat- 
sache bewirkt, daß die über zwei Millionen Tonnen betragenden 
Vorräte eine leichte Abnahme zeigen. Da nicht nur die Löhne 
anziehen, sondern auch die Preise für Sprengstoffe und alle 
sonstigen Betriebsmaterialien eine ganz gewaltige Steigerung er- 
fahren haben, kommen die Zechen mit der kürzlich festgesetzten 
Preiserhöhung für Kohlen nicht mehr aus, und es ist demnach 
ab 1. September mit einer weiteren Preiserhöhung für 
Kohlen und Koks zu rechnen. 

Der Roheisenmarkt ist außerordentlich fest. Die kürzlich 
vorgenommenen Preiserhöhungen werden ohne Beanstandung be- 
willigt, und der Andrang, Abschlüsse für das zweite Quartal zu 
tätigen, ist so stark, daß der Roheisenverband zunächst noch nicht 
weiß, wie die verfügbaren Mengen verteilt werden sollen. Die 
Gießereien sind ganz bedeutend stärker beschäftigt als in den 
glänzendsten Friedenszeiten ; infolgedessen werden von ihnen zwei, 
drei- und in vielen Fällen fünf- bis sechsfache Mengen verlangt, 
die von dem Roheisenverband in erreichbare Grenzen zurück- 
geführt werden müssen. 

In Fertigfabrikaten ist die Knappheit nicht minder groß 
als in Roheisen. Die Werke sind mit Spezifikationen in Stabeisen, 


—— — | Cudell-Benzin-Motoren, Berlin N. 65 | << 









DO d 
Du 


ensterkuverts 

fadriziert ais Speziaiitar “= 

A:G. für Formular-Bedarf 

Wünschendorf 

(Elster) 
o 








Musterkollektion F. 12 gratis 








Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions = Teilen, Baumaschinen, 
Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn= und 
Transportgeräten, liefert 
Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al. 
ur mit 


Wawitol L 


1 7 verlängert man 
it — — dig E j 


GL YBetriebsdauer| =" 
=; /von Riemen | e 


FF und Seilen. dé 
Peden —— — f 









bert Lag > 


Drescen-N. 
Filiale in Pregl. 


Automatische 
Kondenswasser- 
Ableiter 


7 Unübertroffen! 
on Taus., i. Betrieb 
J Arbeitet ohne 
Dampfverlust 


























È 


e ; e 
` Ka ` -J 
2 Të | hy = 
e ‘§ f Ai N 
at NS? A 1] 
J Ee 
Hi ) 








VII 





Draht und Blechen überladen, und die Lieferzeiten für ihre Aus- 
führung werden immer mehr ausgedehnt. Die geradezu enorme 
Nachfrage treibt die Preise schnell nach oben. Für Stabeisen 
werden heute 130—140 M. und für Draht 130—140 M. ab 
Oberhausen, je nach Qualität -und Walzung, gefordert und erzielt. 
Ganz bedeutende Geschäfte kommen laufend von Holland und 
Italien herein, und zwar deshalb, weil diese beiden Länder durch 
die großen Erfolge der Unterseeboote von ihren früheren 


| Lieferanten in England vollständig abgeschnitten sind. 


Amerikas Außenhandel. Die Statistik über den Außenhandel 
der Vereinigten Staaten ist sowohl in wirtschaftlicher, wie in poli- 


‚ tischer Beziehung besonders interessant; in wirtschaftlicher, 


weil uns an dieser Stelle die ökonomischen Wirkungen des Welt- 
krieges recht deutlich vor Augen treten, und in politischer, 
weil wir aus den Zahlen der amerikanischen Ausfuhr deutlich 
erkennen können, in wie hohem Grade unsere lieben amerikanischen 
Freunde als Lieferanten von Kriegsmaterial für die uns 
feindlichen Länder in Betracht kommen. Man geht nicht fehl, 
wenn man die außerordentliche Vermehrung der amerikanischen 
Ausfubr gerade nach Frankreich, Rußland und England voll- 
kommen auf die Lieferungen an Kanonen, Granaten und sonstigen 
militärischen Dingen zurückführt. Nach den Angaben des Handels- 
departements in Washington belief sich der Wert der Importe 
nach den Vereinigten Staaten im Januar d. J. auf 122265 267 
Dollar gegen 154742923 Dollar im Januar des Vorjahres, was 
einen Ausfall von 21 Prozent bedeutet. Der Wert des Exports 
für Januar dieses Jahres belief sich auf 267 801 370 Dollar im 
Vergleich mit 204066603 Dollar für den Monat Januar des Vor- 
jahres, das ist eine Zunahme von 31 Prozent. Der Überschuß 
der Exporte über den Import, das heißt die Handelsbilanz zu- 
gunsten der Vereinigten Staaten, betrug mithin 145 536 103 Dollar. 
Im August vorigen Jahres Import, das heißt die Handelsbilanz 
zugunsten der Vereinigten Staaten; seitdem stieg sie mit jedem 
Monat zugunsten der Union. Von der Januareinfuhr waren 
62 Prozent zollfrei. Die Goldeinfuhr betrug im Januar 1915 
6896 398 Dollar. 

Die Exporte aus dem Hafen von New-York nahmen im Januar 
1915 folgende Richtung: 


Januar 1915 Januar 1914 


Wert Wert 
Österreich-Ungarn . Doll. —- Doll. 1160 287 
Belgien „ 1003772 „ 1728818 
Dänemark „ 3422022 s 471144 
Frankreich. „ 18925 905 , 5182998 
Deutschland . „ 2307699 „ 8798681 
Griechenland » 2239758 ë 26017 
Italien » 8447898 , 3297110 
Niederlande . „ 4592392 „9767826 
Norwegen » 1722747 è 497 220 
Rußland . . i 40 827 , 1689254 
Rußland (Asien). „ 1736610 Š 36 515 
Schweden o „ 3132282 å 286 384 
England . » 29707 285 , 15914044 


Klageberechtigung der in Deutschland wohnenden Eng- 
lander. Britische Staatsangehörige, die im Inlande wohnen, sind 
nach einem von den Bl. f. Rpfl. mitgeteilten Urteil des Kammer- 
gerichts trotz des gegen England ergangenen Zahlungsverbots 
klageberechtigt. Das Landgericht hatte auf Grund der Verordnung 
vom 30. September 1914 den Klageanspruch zurückgewiesen. Das 
Urteil des Kammergerichts führte dagegen aus: 

Der Umstand, daß der in Deutschland wohnende Kläger 
britischer Staatsangehöriger ‘ist, steht der Geltendmachung des 
Wechsels gegen den Beklagten nicht entgegen. Die Verordnung 
vom 30. September 1914 verbietet Zahlungen nach Großbritannien 
und Irland oder den britischen Kolonien und auswärtigen Be- 
sitzungen, aber nicht Zahlungen an Angehörige dieser Länder 
schlechthin. Dies ergibt sich sowohl aus § 2 Abs. 1 Satz 1, der 
nur von natürlichen oder juristischen Personen handelt, die in einem 
jener Länder ihren Wohnsitz oder Sitz haben, als aus § 5 da- 
selbst, der sogar eine im Inland eıfolgende Erfüllung von An- 
spiiichen erlaubt, die für die in jenen Ländern wohnenden Personen 
im Betrieb ihrer im Inland unterhaltenen Niederlassungen ent- 
standen sind. Für die Annahme, daß die mit der Klage geforderte 
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Zahlung an den in Deutschland wobnenden Kläger eine nach dem 
durch die Verordnung betroffenen Auslande zu leistende Zahlung 
sei, bietet der Sachverhalt keinen Anlaß. | 


Die Vereinigung der Rheinisch-Westfälischen Schweißeisen- 
werke beschloß, mit Rücksicht auf die Erhöhung der Roheisen- 
preise um 7 M. pro Tonne, die Verkaufspreise für Schweißeisen 
den gestiegenen Unkosten entsprechend um 10 M. pro Tonne zu 
erhöhen, so daß damit der Grundpreis für Schweißeisen gewöhn- 
licher Handelsqualität 118,60 M. pro Tonne beträgt. 


Zur Frage eines festeren Zusammenschlusses in der 
Blechindustrie wird mitgeteilt, daß Bestrebungen im Gange sind, 
die bestehende Konvention wenigstens für die Kriegsdauer zu einem 
festen Verbande umzugestalten. 


Aus dem Siegerlande wird berichtet, daß die Preise für 
Feinbleche eine weitere Erhöhung erfahren haben. Es war 
anläßlich der Syndizierungsbestrebungen der Versuch unternommen 
worden, für Feinbleche einen Zusammenschluß zustande zu bringen ; 
zu irgendeiner Vereinbarung haben indessen die Werke sich um 
so weniger verstehen können, als mit der Steigerung des Bedarfs 
die Preise automatisch nach oben sich bewegen. Die Werke haben 
bis in das dritte Quartal hinein große Mengen buchen können, 
ohne daß sich irgendein Nachlassen der Nachfrage bemerkbar 
machte; im Gegenteil hält die rege Nachfrage, namentlich auch 
aus dem nentralen Auslande, unvermindert an, und sie hat zur 
Folge, daß die Werke erneuert Preiserhöhungen durchsetzen können. 
Der Grobblechmarkt weist ebenfalls ein recht befriedigendes 
Aussehen auf; die früher vorhandene Übererzeugung tritt nicht mehr 
so sehr in die Erscheinung, weil die Produktion stark eingeschränkt 
worden ist und weil einzelne Grobblechwerke ganz stilliegen. 


Auf dem amerikanischen Markt hat das Geschäft in Roh- 
eisen eine sehr lebhafte Entwicklung angenommen. Auch in Halb- 
und Ganzfabrikaten herrscht rege Nachfrage bei festen Preisen. 
Der „Iron Age“ sagt, daß im Stablhandel in den letzten 14 Tagen 
die größten Aufträge seit Kriegsbeginn erfolgt sind. 


Der Kampf gegen Deutschlands Handel. Das Amtsblatt 
der französischen Regierung veröffentlicht die Maßnahmen der 
französischen und englischen Regierung gegen den deutschen Handel. 
Der Begründungsbericht hierzu, der von dem Minister des Äußern, 
dem Finanzminister, dem Kriegsminister und dem Marineminister 
an den Präsidenten der Republik gerichtet ist, hat folgenden 
Wortlaut: 

Die deutsche Regierung hat in Verletzung der Kriegsbräuche 
gewisse Maßnahmen getroffen, die bezwecken, die Nordfrankreich 
und die Vereinigten Königreiche umgebenden Gewässer als 
Kriegszone zu erklären, in der alle Handelschiffe der Verbün- 
deten zerstört werden sollen ohne Rücksicht auf das Leben der 
Besatzungen, Nichtkombattanten und der Reisenden und in der 
die neutrale Schiffahrt denselben Gefahren ausgesetzt sein soll. 
In der Denkschrift, die der Veröffentlichung der besagten Maß- 
nahmen beigefügt ist, werden die Neutralen gewarnt, Matrosen, 
Reisende und Ladungen an Bord der Schiffe der Verbündeten 
einzuschiffen. Derartige Ansprüche der feindlichen Regierung 
berechtigen die verbündeten Regierungen darauf zu erwidern, 
indem sie verhindern, daß irgend welche Ware Deutschland er- 
reicht oder verläßt. Die verbündeten Regierungen beabsichtigen 
jedoch niemals, ihrem Feinde auf dem grausamen und barba- 
rischen Wege zu folgen, der ihm eigentümlich ist. Die Map. 
nahmen, zu denen zu greifen sie sich genötigt sehen, müssen 
in ihrer Absicht keine Gefahr für die neutralen Schiffe oder 
für das Leben Neutraler oder nichtkombattanter Personen bergen, 
sie müssen in strenger Übereinstimmung mit den Gesetzen der 
Menschlichkeit angewendet werden. Unter diesen Bedingungen 
und in diesem Sinne wurde beifolgende Erklärung abgefaßt, 
welche am 1. März von den verbündeten Regierungen notifiziert 
wurde, und so ist der Erlaß verfaßt worden, den wir Ihnen 
unterbreiten. 

Der Erlaß besagt, daß alle Waren, welche Deutschen gehören, 
aus Deutschland kommen oder nach Deutschland gehen und nach 
dem 13. März in See gingen, angehalten werden. Die von den 
Deutschen besetzten Gebiete werden dem deutschen Gebiete gleich 
geachtet. Als aus Deutschland stammende Waren werden alle 
Artikel und Waren betrachtet, die deutsche Marke sind, in Deutsch- 
land hergestellt oder geerntet werden oder deren Absendungsort 
deutsches Gebiet ist. Diese Maßnahme findet nicht Anwendung 
auf Waren, bezüglich deren ein Neutraler nachweisen kann, daß 
er sie in gutem Glauben vor dem 13. März in neutrales Land 
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Herren mit längerer Werkstattpraxis, welche Erfahrung 
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werber wollen Angebote mit Lebenslauf, Zeugnis- 
abschriften, Angabe der Gehaltsansprüche und der 
frühesten Eintrittszeit einreichen an die Expedition dieser 


| Zeitschrift unter B. 541. 
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| betreffend die Kriegskonterbande bleiben in Kraft. 





denn es muß b2merkt werden, 





| weit zurück. 
systematischer Arbeit über alle die Einzelheiten des Standes des 
griechischen Marktes am besten unterrichtet. 
| ländischen Firmen bestehen auf der Vorausbezahlung des ganzen 
oder eines Teiles des Betrages ihrer Rechnungen für jede Be- 
| stellung, welche vereinbart wird, wogegen die Deutschen die Zahlung 





Gelochte Bleche srt onc ination tetaven 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 





einführen ließ, oder daß er deren Eigentum in gutem Glauben 
vor dem 13. März erworben hat. Die Waren werden als nach 
Deutschland gesandt betrachtet, wenn die begleitenden Dokumente 
nicht die einwandfreie Bestimmung für ein neutrales Land be- 
weisen. Neutrale Schiffe, auf denen sich die oben angegebenen 
Waren befinden, werden in französische oder verbündete Häfen 
abgeleitet, wo die Waren ausgeschifft werden, außer bei einem 
gegenteiligen Beschluß. Das Schiff wird freigelassen, die Waren, 
die als deutsches Eigentum erkannt wurden, werden beschlagnahmt 
oder verkauft, der Erlös wird dem Eigentümer aber erst Gesi 
Unterzeichnung des Friedens ausgezahlt. Neutralen gehörige, aus 
Deutschland stammende Waren bleiben zur Verfügung des neu- 
tralen Eigentümers, um in den Abgangshafen zurückgeschickt zu 
werden, und zwar binnen festgesetzter Frist, nach deren Ablauf 
sie für Rechnung des Eigentümers verkauft werden. Ebenso wird 
bei Waren vorgegangen, die Neutralen gehören und nach Deutsch- 
land geschickt sind. Der Marineminister kann ausnahmsweise die 


- ' Durchfahrt von Waren gestatten, die für ein bestimmtes neutrales 
Stopf btichser | 


Land bestimmt sind oder daraus stammen. Die Bestimmungen 
gericht wird über die Frage befinden, ob die abgeleiteten Waren 
Deutschen gehören, für Deutschland bestimmt sind oder aus 
Deutschland stammen. 


Deutschland und Griechenland. In der griechischen Zeitung 
„Hestia“ findet sich eine Darstellung der Ursachen, aus denen es 
sich erklärt, daß die Einfuhr deutscher Artikel in steter Zunahme 
begriffen ist. Der Bericht, den die „B. B. Z.“ wiedergibt, enthält 
außerdem zahlreiche Gesichtspunkte, die von allgemeinem Interesse 
sind und die außerdem auch auf eine der Hauptursachen dieses 
Krieges, auf den englischen Handelsneid, ein charakteristisches 
Licht werfen. Wir geben folgenden Abschnitt wieder: 

„Es ist festzustellen, daß seit Ausbruch des Krieges deutsche 
Waren ohne Unterbrechung nach Griechenland eingeführt werden. 
Der Krieg hat keine Verspätungen in der Lieferzeit der ver- 
schiedenen Bestellungen verursacht, im Gegenteil, man hat in 
manchen Fällen schnellere Lieferung, als vereinbart, beobachtet. 
Überhaupt ist noch kein Verbrauchsartikel, den Griechenland aus 
dem deutschen Markte bezieht, durch Einfuhr aus andern Ländern 
verdrängt worden, wogegen das aus Rußland früher eingeführte 
Getreide, wegen der Sperrung der Dardanellen, durch das ame- 
rikanische Getreide ersetzt werden mußte. Der Grund der 
Erfolge der deutschen Kommissionäre im griechischen 
Markte, wo ihre Häuser durch den Krieg wenig beeinflußt wurden, 
liegt klar auf der Hand. Die reisenden Vertreter der Häuser von 
andern Industrieländern stehen hinter ihnen an Tüchtigkeit und 
Auffassungsfähigkeit über die Bedingungen, unter welchen der 
mit Griechenland geführte Handel nutzbringend ist, erstaunlich 
Die deutschen Firmen sind infolge stetiger und 


Die andern aus- 


ihrer Rechnungen gegen Empfang der Waren selten verlangen, 
vielmehr meistens drei- bis sechsmonatige Frist gewähren. Hierbei 
hilft ihnen die vorzügliche Kenntnis des griechischen Marktes; 
daß die seitens der englischen 


| Häuser zur Gewährung von Zahlungsfristen gemachten Schwierig- 
| keiten in keiner Beziehung zu der Zahlungsfähigkeit und kauf- 


| folgender Fall beweist: 
einer Athener Papierhandlung für eine Bestellung, 
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männischen Sorgfalt der griechischen Handelshäuser stehen, wie 
Seitens eines englischen Hauses ist von 
welche die 
Summe von 5—10 000 Drachmen nicht übersteigt, sofortige Voraus- 
bezahlung verlangt worden. Es ist selbstverständlich, daß die 
Bestellung zurückgezogen wurde. Wenn die Industrien der 
Deutschland feindlichen Länder sich den Krieg nutzbar machen 
wollen, um die deutschen Waren aus dem griechischen Markte zu 
verdrängen, so wäre doch die Sache sehr einfach, wenn sie, um 
mit den deutschen Fabriken zu konkurrieren, entsprechende Preise 
und Erleichterungen bieten würden“. 
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Atamada Dampfzylinder 

Hotor, und Pumpenzylinder aller Art. 

Abfräsen von Schiebertlächen am Stand- 

orte der Maschinen ohne Demontage. 
Kolben, Holbenringe. 

H. Tschentschel, Ingenieur 

Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 
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Übernahme sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 
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R. Zimmermann, Bautzen. 
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Hebezeuge aller Art 









C. E. PIPPIG’S Wwe. 
Hebezeugfabrik 





Ritters Original automatischer Schmierapparat, KT) 





Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Olersparnisse. 
Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke. 





LENSSEN’S 





EEE 25 Großbetrieb wird auch während der 
zg Kriegszeit aufrecht erhalten. Unter- 
A stützt durch große Rohstoffvorräte 
e bin ich in der Lage, jedes Quantum 
S meiner Fabrikate sofort und in den 
> bekannten erstklass. Marken zuliefern. 


HUGO LENSSEN / ZEITZ 


‘Kreisségeblatter aller Art 
F POSES Spezialität :: 
Á 


EDA A Fritz —= 


Eingetr. 
Schutzmarke 





8 LA KEELT 


Kais.Marine, denKönigl. Staatsbahnen 


undWerkstätten,sowie den bedeutend- 
Genaueste Regulierung u. b. höchste 


Werften, Dampfmaschinen-Fabriken, 
Tourenzahl abs. sich 


Über 83000 Stück im Betriebe bei der 
sten Dampfschiffahrts-Gesellschafte 
— Berg- und Hüttenwesen etc. 


Ausführung. Keine zerbrechlich. Teile 





los arbeitend. Elegante und so 


Graphitöl- 
Schmierapparat 


es Spezialpressen mit 1, 2, 8, 4, 6 und 
für einzylindrige 8 Ste™peln, für Lokomotiven, Gross- 
Maschinen 


= Le wë Claussner 


Kamm = Maschinen- und  Kreissägenfabrik 
Nurnberg - Doos. 


gasmaschiuen, Sauggasmotoren, Heiss- 
dauipfmaschinen ete. 


W.Ritter, Maschinenfabrik Altona (Elbe) 4. :: 





Gegründet 1848. 





‚Reparaturen an elektr. Maschinen, Transformatoren und Regulierbare 
















Apparaten. Neu- und Umwickelungen jeder Stromart und * 
‚Spannung, Anfertigung von Kollektoren und Ersatzteilen. Oltropfapparate 
Sämtliches Y Schnelle Hilfe mit Schieberverschlub '. 
Wickelmateria / durch Tag- und und Momentabstellung 
stets Nachtschicht. — — 
am Lager. Heinrich Bous, 


Verkauf von Motoren 
Transformatoren 
und elektrischen 
Apparaten zu 
alleräußersten 
Preisen. 


Düsseldorf 85 
Fabrik techn. Apparate 


~ — ge ` 
_— See = 
“u =. = 





Telegramm» 
Adresse 
Dynamo- 
werk 
Wanne. 


Telephon 
Amt Herne} 
1031. 





Dynamowerk Wanne-Eickel, Giessmann & Schulze G. m. b. H. 
Fabrik für Reparaturen an elektr. Maschinen und Apparaten. 











XII 








Bronsmotor 


Grand Prix Brüssel 1910 





Grössen 4 — 300 PS für jeden Zweck 
Niedriger Brennstoffverbrauch 


N. V. Appingedammer Bronsmotorenfabrik 
Appingedam (Holland) 














Abdrehdiamanten u. Carbone 


lose u. gefasst. 


i Se E en Diamanten 
zum Abdrehen von 
Schmirgel-, Karborundum-, A.undum-Scheiben, Porzellan, Papier-Ka- 
lander-, Hartgummiwalzen etc. — Umfassen und Nachschleifen stumpf 
gewordener Diamanten. Verlangen Sie gratis illustr. Katalog! 
Mit Ansichts- und Auswahlsendung stehen gern zu Diensten. 
Fabrikation aller erdenklichen Diamantwerkzeuge. 


Glaserdiamanten 


la. Qualität a 


In allen Preislagen und Formen. Für alle Glassorten. Nur Innenfassung. 
Umtfassen sofort und billigst. 


Urbanek & Co., Diamantwerkzeugfabrik 
‘ BERLIN W. 15, Uhlandstrasse 50. 


Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 
prompt billig 









Telefon: er Dorstsbers 322 


Gegr. 1885 








FABRIK VON FEILEN — — 


IL, qunuräts WERKIEUGEN ee E 


FOR HOLZ-u.METALL-BEARBEITUNG 





KRUMM&@ 64 


G.M.B.H. 


REMSCHEID- 
VIERINGHAUSEN 


GESENK- . 


AUS STAHLU. EISEN, 





Aug. Schröder, Silschede iw. 


Or 
emo 


ROH u. FERTIG BEARBEITET 





seit 22 Jahren! 

Untibertroffen in 
Leistungsfühigkeit 
and Ausdauer der 


Schneid flächen, 1,1%, Kohlenstoff 


u. 0,0259), Phosphor! ‘ 
Prüfen Sie sachlich 
ohne Vorurteil, nur 
das beste Werkzeug 
Staatswerk- ist das billigste! 
stätten und Preislisten . 
grossen : : kostenlos 
— Patentfeilen-Fabri 
j G.M.B.N. 


Radeberg i. Sa.8 


sowie in Billigkeit. 
Eingeführt und in 
Verwendung bei 
den meisten 


Ihr Betrieb 


könnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht 
anordnen, da6 das Kühlöl 
für Automaten und Revolver 
aus den Sp&nen durch den 
Polar-Ölseparator wieder- 
gewonnen und daß alle La- 
ger- und Zylinderöle sorgfäl- 
tig gesammelt und durch den 
‚Zentrifugal- Ölreiniger 
„Atom“ D. R. P. gereinigt 
und aufgefrischt werden. 





Verlangen Sie unsere 
Druckschriften 


Gebr. Steimel a . Hennef - Sieg. 250 


Mafchinenfabrik und Eifengießerei 





[Drahtseile! 


für Bergwerksbetriebe, Transmissionen, 
Aufzüge, Blitzableiter, Bogenlampen etc. 





JUNI 


Hanf- und Baumwollseile 


für Transmissionen u. alle industr. Zwecke 


Mitteldeutsche Seilwerke 
FRIEDRICH NAUMANN / DESSAU XV 
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f Vorlesungen úber 
Wasserkraftmaschinen 


ITT 


z von Rudolf Camerer 


©: 
Mit 718 Figuren im Text und 55 Tafeln. In einem Bande kar- 
toniert M. 23.—, in Leinen geb. M. 25.—. 


Aus dem Inhalt 
Einleitung — Hydraulik — Überblick über die Wasser- 
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a kraftmaschinen — Allgemeine Theorie der Turbinen — 
Ze Theorie d. Zentripetal-Vollturbine — Konstruktionslehre 
—* der Zentripetal-Vollturbine (Francis-Turbine) — Die Tan- 


gential-Teilturbine (Becker-Pelton-Freistrahl-Turbine). 


Verlag von Wilhelm Engelmann, Leipzig, « Ge 3. 
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Deutzer 
Diesel-Motoren 


steh. u. lieg. Bauart, von 
12 PS an bis zu den höch- 
sten Kraftieistungen für 
den Betrieb mit Rohölen 
aller Art, für gewerbliche nur ca. 1 Pf. pro PS und 
und industrielle Betriebe, Stunde. Höchste Wirt- 
sowie f. Schiffsbetrieb. schaftlichkeit. 


Deutzer Patent- 
Teeröl-Diesel-Motoren 


für mittlere und größere 
Kraftleistungen arbeiten 
mit billigen Steinkohlen- 
teerölen. Brennstoffkosten 
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——— Well 
zu e 
e, Malick g Walkows ` Schmi 
e | Ku cnmier- 
| BERLIN $0., Admiralstr. 16 T a pp ara te 
Werkzeugmaschinenfahrik 
| a EE ENEA a ee OEE Ee fir konsistentes Fett mit feststellbarer 
| Spindel eignen sich besonders für 
C Maschinen, welche Erschütterungen 
| Spezialitat: ausgesetzt sind und dergleichen. 
| Fräsmaschinen Am Rand des Spindelkopfes ist 
jederzeit die vorhandene Menge des 
Schnellbohrmaschinen Schmier- Material zu erkennen. 
Stoßmaschinen Bedeutende Ersparnis an Schmier- 


material / Unbedingt sich. Schmieren. 


Man verlange unsere Preislisten und 
Druckschriften überSchmierapparate, 


Vertikale 
Stoßmaschine 


mit seitlich verstellbarem 
Stdsselschlitten und 





D.R.G. M. 





Julius Pintsch 


Aktiengesellschaft Zweigniederlassung 








| Momentausschaltung. 
Diese Maschine wird aud mit selbsttatiger Langs- und Querbewegung gebaut F r d n kfu r t d. M. 
| BeH lMDIUUHDHDIUHHDIUUDHIIIIUUUIIIITTTTOUITITOOOTTTTOTTOTTOTOTOTTTTTT 
| = : Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
Metall- und ‘yp — =] Exzenterpressen als ausschliessliche d 
Blechbearbeitungs- Rake Tafelscheren saait Miltmann & Lorenz 
P| Automatische ` We zu den grössten Alktiengesellschaft 
Maschinen Dimensionen g 
a Maschinen in formvollendeter Aue in Sachsen 
Lochstanzen und erstklassiger f 


Kataloge, JERA 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. (CES Perforiermaschinen Gegründet 1878 






Ausführung die 






Schnellarbeitsstahl .... Leistungsfihigkeit 


Werkzeugstahl für jeden Verwendungszweck 


J. C. Söding & Halbach, Hagen i. W., Veto Busstan 





Il 


kaufen metallhaltige Rückstände, chemische Produkte, Abfälle, Shlamme, Schlacken, 
er Ar Feng Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 


Dr esden, " Telegr.: Roesberg, — Wir verweisen auf unseren Metallbericht im sadaktionalled Teil. m 
M d Il in Holz und Metall Werkstätten für Modellbau 
O e e für Gießereien, Ausstellungen, Erfinder, ? — 
hranstalten, M 
EE Fr tz Isselmann, Göln, Steinweg 36 





Luftkomprefforen / Preßluft -Werkzeuge| 
Vollftändige Preßluftanlagen 


keet als Spezialität: G@ A. Schütz a Mafchinenfabrik +» Wurzen i. Sa. 





vorzüglich geeignet zum 


Lackieren und Dekorieren | 
aller Art Gegenstände s 


Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt : 
das drei- bis zehnfache A 


A 


Spez.: Luftkompressoren | 


S. Krautzberger & Co., Holzhausen 77 2, d 
dE 


Käder-Fräs-Automaten 


nach dem Abwälzverfahren, 


Leitspindel - Drehbänke 


in erstklassiger solider Ausführung 
fabriziert als Spezialitäten 


Oscar Ehrlich, Chemnitz 108 2 


} Oe = 
Jahresproduktion ca. 2000 Maschinen. # gees — a, © ? F 
Beste Bezugsquelle für Wiederverkäufer. "en — | , 


— 
Prompteste Lieferung. Sf F 7 SS 
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HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 


INNERN 
LAN T Fehlende oder nicht ausreichende 
HEIM 
ANNHED BETRIEBSKRAFT 


behebt man am 


Aurch schnellsten una zweckmäßigsten 
urc E = —— m te Ze u a a eee eee 


LANZ LOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 P S. 
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Präzisions-Feder-Regulator auf Drosselventil 


Í 
mit und ohne Schnellschlussabsperrung. 


Ausgezeichneter Geschwindigkeits- und Sicherheits- Regler 


für kleine und mittlere Dampfmaschinen. 


Grosse Dauerhaftigkeit, leichte Beweglichkeit, 
da auf Kugellagern gelagert. 


Ohne Bolzendruck in den Scharnieren. Geräuschloser Gang. 


Bei Anwendung für Heissdampf be- 
stehen die Innenteile aus Reinnickel. 


Tourenzahl verstellbar. o Gefälliges Aussere. 
Geeignetster Regler für Maschinen aller Art, 


die grossen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 


Die Drosselventile werden auf Wunsch mit besonderen, 
einfachst an eordneten Absperrventilen kombiniert geliefert. 
—— usführung von 30 bis 100 mm Lichtweite. 


mit — — Prospekte auf Wunsch. 





Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige 
Of. unter Angabe der Nummern an 
Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von | 
















den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus aus- 

ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
| 
| 
) 





6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässignng von 
3 Mark gegen Einsenduug des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheins. 
Offerten muss das Porto für Weiter- 


beförderung beigelegt werden. 









5050. Tüchtiger jüngerer Tech- 
niker gesucht, mit mehrjähr. 
Praxis im Werkzeugmaschinen- 
bau, flotter Zeichner und Kon- 
strukteur. Ausführliche An- 
gebote mit Gehaltsansprüchen 
erbeten. 

5051. Wir suchen für unsere | 
Abteilung schwere Werkzeug- 
maschinen zum sofortigen Ein- 
tritt einige erfahrene Kon- 
strukteure. 

5052. Gesucht werden 2 jiing. 
Diplom - Ingenieure des Ma- 
schinenbaufaches. Lebenslauf | 
mit Gehaltsforderung u. Zeug- 
nissen sind einzusenden. 

5053. Turbinen, Ziegeleimaschi- 
nen. Bei uns sind mehrere 
Techniker-Stellen für obige 
Fächer offen. Bewerbungen 
mit Lebenslauf, Gehalts- An- 
sprüchen, Eintrittstermin er- 
beten. 

5054. Jüngerer reichsdeutscher 
Maschinen - Ingenieur wird 
zum baldigsten Eintritt ge- 
sucht. Mindestens einjährige 
Büropraxis und gute Zeugnisse 
unerläßlich. Ausführliche An- 
gebote mit Lebenslauf, Zeug- 
nissabschriften und Gehalts- 
ansprüchen erbeten. 

5055. Wir suchen für unser | 
technisches Büro zum sofort. 
Antritt mehrere Ingenieure 
oder Techniker für allgem. wung. 
Maschinenbau. Angebote mit M SE 
Gehaltsansprüchen, Lebenslauf, ` — Se Gy, 
Zeugnisabschriften und An- YARUUMPUMPEN STAUB: ` Kë 
gabe der Militärverhältnisse. | AUG“ PRESSLUFTA LAGEN. 


5056. Tüchtige Konstrukteure “Ww GG | 3 ? 


Le, BERLIN-SACHSISCHE MASCHINENFABRIK U. 
Eintritt gesucht. Bewerbungen ET. EISENGIESSEREI SCHLOTTWITZ BEZIRK DRESDEN 
mit Lebenslauf, Zeugnisabschr. 
Gehaltsanspr. sowie frühestem 


ohne e Schnellschluss- 
absperrung 









Schäffer & Budenberg, Gap, Magdeburg-B. 














|| Elektro -Flaschenzüge 
Patent „Demag“ 


mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz für Handhebezeuge 


Prospekte und Offerten zu Diensten 


Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf 


Telegr.-Adr. Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 











Vertreter gesucht 





YY 


R2ESSOREN 


à V E FRE 7 


p, 

















Bis zu 75°/, Öl-Ersparnis 











Eintrittstermin. 4 | i Reibkupplang „Fimplex“ 
5057. Wir suchen einen jüng., y — erzielt man bei Verwendung unseres i Patent Herzog 
gewandten Diplom-Ingenieur | PS $ tkl 
mit besonders guten theoret. ee Graphit- billig — 
Kenntnissen für Berechnungen | In, ITT 4 RN: p N i wi 
und Versuche, sowie einen A en d aulus Herz 
(Dipl.-Ing.), der mit Berech- | ~ N- Prospekt aralisund franko y Bad 
nungen und Prüfen elektrischer \ 2 Blankenburg 
Maschinen durchaus vertraut L Röper & Co. > G. m. b. H., Se? (Thürwld.)3 
ist und gute Kenntnisse auf- =>] Düsseldorf (1.) : 
zuweisen hat. Bewerbungen 




















mit Lebenslauf, Zeugnisabschr.. 
sowie Angaben über Gehalts- 
ansprüche und frühesten Ein- 
trittstermin erbeten. 

15058. Mehrere Ingenieure und 
| Techniker zum baldigen Ein. 
| tritt gesucht. Solche, die be- 
reits bei Firmen für Hoch- 


ı Drahtseile "run 
A. W. Kaniss, Wurzen i. Sa. 


OKOMOBILEN 


Laien, A für SATT- und HEISSDAMPF 
BD, ») — GLEICHSTROM- 7, 


druckdampfleitungen tätig wa- 
ren, erhalten den Vorzug. Gef. 
Angebote mit Gehaltsanspr., 
Bildungsgang, Zeugnisabschr, 
und frühesten Eintrittstermin 
erbeten. 















Seinen gut ausgebauten 


een, H LOKOMOBILEN 
Së: Ul X, mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 


/! Weinheim in Baden // 


Techn. Arbeitsnachweis 


empfiehlt unter anderen Einrich- 
tungen der Techn. Hilfsverein, 
E. V., Berlin, Turmstr. 76, 
Fernsprecher: Moabit 7122. 






Die Inhaber der P. W.Sieurin’schen 
| Patente 214598 und Zusatz 221767 


betreffend: „Ausrückbare Kupp- 
lung für auf gemeinsamer Achse 
| angeordnete Windetrommeln‘ 


wünschen zwecks Ausnutzung dieser 
Erfindungen mit Interessenten in 
Verbindung zu treten. Anfragen sind 
unter Angabe der Patentnummern 
zu richten an A. Luedecke, Berlin 
SW. 61, Belle-Allianceplatz 17, 


Rieh.Herbig & Co. 


GOG m.b. H 
Berlin 5.42 


Prinzenstrasse 94. 






Kondensat-EntölerD.R.G.M, 
WD MO JejgIug-Jdweg 


Alfred Schulze, Glauchau C., 8a. 


Spezlal-Fabrik für 
—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. 


M. Kramer: 
















Kolbenringe 


= aus Spezial-Gusseisen automatisch 
Moropol È gehämmert 
Kolbenring E 


ln Armaturenfabrik, | 
=“ Leipzig -P1. 


d Nonnenstr. 25/28 
pflexions- 
Wasserstands- 


ses 
Schauglaser | 


; —— | § Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 


keine Gummiringe. 


Zahnradkörper 


aus prdparierter Rohhaut 


fabrizieren 
in unubertroffemer Haltbarkeit 
als langjahrige Spezialitat 


Endriss Schauffler 
Göppingen (Württbg) 





ex- oder konzentrisch 


In Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- N ven | 





| Kölbenring P 








| Spielend leicht ein- | Berlin W. 57. Potsdamerstr. 76 b |. 
— Koller | Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 d 
gratis, | 


ZUM LOTENu VERZINNEN 


Von Gewerbe-Insp. 
wärmst. empfohlen, 


N 





8 


Metallschlauche : 


4/// besser und dauerhafter wie //// S 


Gummischläuche : 


für jeden Zweck seit Jahren bewährt 777 Leicht biegsam, = 
auch bei den höchsten Beanspruchungen se 


Drahtstift- 
Nieten- 
Schuhnägel- 
Stacheldraht- 
Splinten- 


usulyqosBeyy 


Erzeugnisse meiner Abteilung Chemische Fabrik: : =Q | 
Kiihlfett, besser und in der Verwendung billiger 3 l | o 
wie Bohröl, Rüböl usw. / Séurefreies Lötwasser % |) | HITZE ERFORDERI 


Metallreinigungs- uud Entfettungsmittel „Megol“ 


Holzschrauben- 





B und viele andere Maschinen | 
fiir die Draht- u. Kleineisen- | 
Industrie baut 
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Bonn a. Rh. 75 





J. G. Kayser] È Metallschlauchfabrik „ELBEZET“ ] Küppers Metallwerk 
Nürnberg : Louis Blumer, Zwickau i. Sa. S G. m. b. Hl. 
SI 


e 








Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 2. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Die sohriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pt. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. Fragen. 


6001. Maschinen zur Fabrika- 
tion von Malzkaffee lietern: || Firmen event. die Überlassung regel- 
EmmericherMaschinen- IRCH, Original Anfragen erfolgt 
fabrik, Emmerich a. Rh.; anf Wunsch vollständig k kostenlos und 
van Gülpen & Co, Emme- || "© te EARR EN 


rich a. Rb.; G. W. Barth, 


Ludwigsburg (Württbg.) ;;6004. Wer liefert Konstruk- 
Ferd. Gothot, Mülheim!  tionszeichnungen über Dreh- 
6002. ` Kugelab zept 
02. Kugelabdrehapparate e, Wache Pirma salt Ma 
Chemnitz; Werler Ma- EE ‚EUR Senge Va 
schinenfabrik u. Eisen- Laubsägen her: 
gi esserei GmbH, Werl 6006. Von welcher Firma können 
W. bezogen werden: Olheizungen 
6003. Öfen für Stahlguß bauen: | für Dampfkessel, ferner Ver- 
DeutscheMaschinenfab-| gaser usw. die es ermöglichen, 
rik A-G, Duisburg; Poet-| Sauggasmotore in Motore für 








ter GmbH, Düsseldorf Gasöl umzuwandeln. Sofortige 

Hugo Rehmann, Dissel-| Lieferung ist wichtig. 

dorf, Rathausufer 22. (Griechenland.) 
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Notizen . . . K d a a 
Aus der Schweizer REEL Nr. 9 6. Mai 1915). 


Die Bearbeitung von Doppelexzentern fiir Buchdruckschnell- 
pressen. (Mit Abbildungen, Fig. 67 bis 73) . . j 


Berechnung von Schraubenrädern. Von mpe Hans Hagman, 
(Schluß aus dem vorhergehenden De — 34 


Buchbesprechung . . . . . . 36 


OTOREN 


gebraucht, für Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 





wie neu vorgerichtct, unter 
Garantie stets am Lager. 


Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


JosefstraBe 14. 











Sp e di Í ti O n von Automobilen und Maschinen 
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bewährt sich bestens bei 
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in der Luft 3 of 


dé | 
d (e 





BOPP & REUTHER 


Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik 


MANNHEIM dë -WALDHOF 


ARMATUREN 
APPARATE CHEE für 
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und Bere WASSER 
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Gegründet d" 1500 
1872 Angestellte 









Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Vere 


zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin + 


Karlsruher 
Lebensversicherung 


auf Gegenseitigkeit. 


Bisher beantragte Versicherungen 1500 Millionen Mark 
In 1915 trotz dem Kriege gleiche Steigerung der Divi- 
denden für die Versicherten wie in den letzten Jahren, 
Mitversicherung der Kriegsgefahr 
Empfohlen durch Verträge mit vielen industriellen 
Unternehmungen. 








C. H. Nendel 
Chemnitz 


Draht-, Metallwaren- und 

: : Spiralfedernfabrik : : 

alle Massenartikel aus jedem Metall, 
Spezialität: 


Spiral-u. Plattfedern 


Um sofort mit äußerster Offerte 
dienen zu können, bitte bei An- 
fragen Muster oder Skizzen ein- 
zusenden, unter Angabe der be- 
nötigten Quantitäten. 
Spinnerei- und Weberei-Utensilien. 
Galvan. Anstalt für Vernickelung, 
Verkupferung und Verzinnung. 





Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 
in den verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 


Leicht und geräuschlos 
laufende 


für Trocken-, Lüftungs- 
u. Entstaubungsanlagen SA 


für Schmiedefeuer, von höchster Leistungsfähigkeit und 
Betriebssicherheit bei geringem Kraftverbrauch, baut 


Telephon 


J. Kyber, Meerane-U. i. Sa. “37. 





Eisen- und S$Stahldrähte 


präzis gezogen, in Ringen u. Stében, 
ve rund, 4kantig, 6 kantig usw. 7⁄7 


Automatenstahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
z’ auf schnellaufenden Automaten // 


Heine ® Beißwenger / Stuttgart 




















Königl. Sächsische Landes - Lotterie 


— — LEE oo, — —— — ——— —— 


— 110,000 Lose — 55,000 Gewinne und 1 Prämie in 5 Klassen. — 
Ziehung 1. Klasse am 23. u. 24. Juni 1915. 
800,000;,.500,000 


300,000 „n 200,000: 
150,000 « 100,000 


Klassenlose "Ho Lie 
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VAgDun 











(in jeder Klasse) M6— M10.—. M23.- M 50.— 
Voll - Lose Sn Meare ogy 
(für alle Klassen) M 25.— M 50.— M 125.— M 250.— 












H Königl- Sächsisch S + Richard-W - 
Paul Lippol — — Leipzig en” 
— — 


Notizen. 


(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Daimler Motoren-Gesellschaft, Stuttgart-Untertürkheim. 
Dem Geschäftsbericht ist folgendes zu entnehmen: Das erste Halb- 
jahr 1914 brachte trotz ernster politischer Lage eine normal gute 
Beschäftigung bei anziehenden Umsätzen. Der Ausbruch des 
Krieges zu Anfang August schaffte dann eine völlig geänderte 
Situation, die neue Anforderungen in erheblichem Umfange stellte. 


| Einerseits war der Export von einem Tag zum andern völlig aus- 


geschaltet, andrerseits trat bei der Heeresverwaltung ein erheb- 
licher Bedarf in Fabrikaten der Firma ein. Die Verhältnisse der 


_ Aweigniederlassung Marienfelde haben sich analog der Zentrale 


entwickelt. Auch dort war die Beschäftigung in der ersten Jahres- 
hälfte gut und ging durch Heeres- und Marine - Aufträge in der 
zweiten bis an die Grenze der Leistungsfühigkeit. Dement- 
sprechend ist das Ergebnis befriedigend. Dem Werke ist die 
Motorpflugfabrikation angegliedert worden. Die in 1913 erwor- 
bene Firma Auto-Palace Halphen & Co., GmbH in Wien, hat 
ihr erstes Geschäftsjahr mit befriedigendem Nutzen abgeschlossen. 


_ Kurz vor Ausbruch des Krieges, im Juli 1914, war es möglich, 


in der schärfsten internationalen Auto-Konkurrenz, dem Großen 
Preis von Lyon, unsere Marke an erster, zweiter und dritter 
Stelle siegreich zu plazieren. Dieser Erfolg wird nach Wieder- 


| eintritt friedlicher Verhältnisse der Marke Mercedes ihren berech- 


tigten Platz auf dem Weltmarkt bald zurückgeben. Ein Ende 
Juli nach den Vereinigten Staaten gesandter Rennwagen aus der 
siegreichen Serie gewann dort bislang 14 erste Preise. Der er- 


zielte Reingewinn betrug auf das Jahr 1914: M. 4604471,20. 


Vom Eisenmarkt laufen andauernd befriedigende Mitteilungen 
ein. Der Bericht des Stahlwerksverbandes zeigt eine ganz 
erhebliche Zunahme des Versandes gegen den Vormonat (335 000 t 


gegen 266 905 t), und zwar ganz besonders in Formeisen (102 000 t 


gegen 60365 t), aber auch in Halbzeug und Eisenbahnmaterial. 
Stabeisen, Blech und Draht haben sich weiter befestigt und die 
Beschäftigung der Werke ist überall gestiegen. 

Bemerkenswert und erfreulich ist, daß an dem steigenden Ge- 
schäft auch das neutrale Ausland lebhaft beteiligt ist, und 
wir können dorthin noch erheblich mehr ausführen, wenn nicht 
in gewissen Artikeln besondere Vorsicht gegenüber dem Weiter- 
verkauf an das feindliche Ausland beobachtet würde, und wenn 
nicht in anderen der eigene Bedarf so stark wäre, daß für die 
Ausfuhr nichts übrig bleibt. 


Der Roheisenverband hatte im Monat März an Qualitäts- 
roheisen einen Versand von 61°/,°/, der Beteiligung. 


Oberschlesiens Roheisenerzeugung betrug im März 67 902, 
im abgelaufenen Quartal 192 751 t gegen 87587 bezw. 249 424 t 


im Vorjahr. 

Die Vereinigung rheinisch-westfälischer Bandeisen-Walz- 
werke beschloß, mit sofortiger Gültigkeit eine Erhöhung der Ver- 
kaufspreise um 10 M. per t vorzunehmen, so daß der Grundpreis 
sich nunmehr auf 140 M. Frachtgrundlage Oberhausen stellt. 


Der Verein Deutscher Tempergießereien beschloß, die Ver- 
kaufspreise für Temperguß und Temperstahlguß um weitere 5 M. 
pro 100 kg und dementsprechend auch die Stückpreise und die 
Preise für Grauguß zu erhöhen. 





Vil 


— - 


Qualitäts- 


Temper- 





Der Westdeutsche Eisenhändlerverband hat beschlossen, 
die Lagerpreise für Stabeisen, Bandeisen und Grobbleche mit 
Wirkung vom 15. April ab um 10 M., und für Feinbleche um 
15 M. pro t zu erhöhen. 


umm — Über die Bewegung der Metallpreise in Amerika und 


nm 


England gibt folgende, von der New Yorker Metallbörse heraus- 
gegebene Statistik Auskunft. Es handelt sich um gewaltige Preis- 
steigerungen. Bezahlt wurde für: 











Anfang Ende Anfang Mitte 
Kupfer, Juli 1914 Juli 1914 Januar 1915 April 1915 
| Elektrolyt 185/,—13%/, 12%, 18—18! 161164, 
Snstarkauartel. | Zimm s< 8100-8126 So BiBi 57,00 
Sen e a Zink ... 4,90— 5,00 5,00—5,10 5,55—5,65 10.50 
KÉ für Formular Bedarf |Blei.... 3,85— 3,95 8,85—3,95 3,75—3,85 4,171/,—4,221/, 


(Elster) 
o 


| e 
Zur Geschäftslage in Osterreich-Ungarn. Mit aufrichtiger 
| Genugtuung können wir feststellen, daß sich auch in Österreich 
| trotz des Krieges die wirtschaftlichen Verhältnisse über Erwarten 
| gut gestaltet haben. Der Zinsfuß ist von 5t/, auf 5°/ herab- 
* | gesetzt worden, die Geldflüssigkeit ist groß, und auch die gewerb- 
Zeichnungen U. Berechnungen | liche Beschäftigung läßt ee etwas = wünschen übrig. Der 
„B. B. Z.“ wird berichtet: Die Wiener Blätter stellen mit Genug- 
tuung die weitere Herabsetzung des Zinsfußes der Österreichisch- 
Ungarischen Bank fest, der nur noch ein Prozent über dem nor- 
malen Zinsfuß stehe. Diese Tatsache sei ebenso erfreulich für die 
heimische Volkswirtschaft, wie sie auch wiederum eine neuerliche 
Illustration für die falschen Prognosen der Feinde Österreich- 
Ungarns hinsichtlich seiner wirtschaftlichen und finanziellen Lage 
bilde. Die starke Zunahme der Einlagen bei den Banken und 
Sparkassen, die trotz der Kriegsperiode günstigen Bilanzen der 
Banken und Industrieunternehmungen, insbesondere die erfreuliche 
Zunahme der Tätigkeit der industriellen Betriebe, die am deut- 
lichsten sich bei der Eisenindustrie zeige, und endlich die Be- 
stätigung des günstigen Saatenstandes in beiden Staaten der 


Musterkollektion F. 12 gratis 








von Transmissions = Teilen, Baumaschinen, | 

Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn= und 
Transportgeräten, liefert 

Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al. 











it Pedeut. Ersparnisse, SORR ae SE die — Beet ee im 
Isi reiniich, Ach usammenhang mit der Ermäßigung des Bankzinsfußes den un- 
billig, begue | ` wiederleglichen Beweis dafür, daß die finanzielle und wirtschaft- Gevelsberger 
Albert SUBA, UM liche Kraft der Monarchie ebenso ungebrochen sei wie ihre mili- 
u i | tärische, und daß sie allen noch so hohen Anforderungen, die der Stahlwe rk 
D d «N e V e e d h 
7 weitere Verlauf des Krieges an sie stellen könnte, gewachsen Heinr. Dieckerhoff 


í - sein werde. 
MW Automatische 
— 
~~. Kondenswasser- 
a. Ableiter 
SH) Unüibertroffen! Lokomotivbestellungen. Die argentinische Nationalbahn be- 
trieb | stellte bei der Lokomotivfabrik von Henschel & Sohn in Kassel 
Dampfverlust | 15 große Lokomotiven 


Isberg-Hauf 
Die K. K. Technische Hochschule in Wien begeht im No- Giedel eiert RA SD 


vember dieses Jahres ihr hundertjähriges Bestehen. 






' Präzisions- 


F A = D ee D .. 2 D H 
| führ In der Firma Gebr. Böhringer, Göppingen, sind die Herren 
führ- 
a liche Kaufmann Friedrich Stützel und Oberingenieur Otto Kreeb zu Zeug e 


` 1 spexte | Prokuristen und Oberingenieur Karl Hösel, Kaufmann Gustav 
Reichel, Kaufmann Gustav Bührle zu Handlungsbevollmächtigten 
bestellt worden mit der Maßgabe, daß je zwei dieser Herren 
‘| Armatürel- | rechtsverbindlich zeichnen. 


Fabrik Das Direktorium des Deutsch-Amerikanischen Wirtschafts- 
D Hering verbandes trat am 12. April in Berlin zu einer stark besuchten 

: Sitzung zusammen. Aus dem dem Direktorium erstatteten Ge- 
Zittau L | schaftsbericht ergab sich die erfreuliche Tatsache, dap die sach- 

— liche Arbeit des Verbandes in einer außerordentlichen Verstärkung 
Kasmuein® | der Mitgliederzahl ihre Würdigung der an den Arbeiten des Ver- 
tagen Wer! NN bandes interessierten Kreise der deutschen Industrie und des 
NER ) > | deutschen Handels getunden hat. Der Verband, der am ersten 
SI SEE NS Oktober 1914 485 Mitgliedsfirmen zählte, umfaßt heute in den 
eech 848 ihm angehörenden Firmen.einen überwiegenden Teil der an 

jeder-gew dem Handel und der Ausfuhr nach den Vereinigten Staaten be- 0 

teiligten deutschen Kreise. Neben der wachsenden Zahl der Einzel- F.Breuera@ 

mitglieder sind dem Verband seit Oktober eine Reihe von Körper- Pirna 1.32. 
schaften größerer Bedeutung weiterhin beigetreten. Die Tätigkeit TEE 
der von ‘isin Verband Seira Geschäftsstelle in New York Specialitatseit 1872. 
hat sich schon jetzt als außerordentlich nützlich bewährt und sie 
wird von den Mitgliedern in steigendem Maße im Anspruch ge- 
nommen. Die Beratungen des Verbandes betrafen weiter, außer 


ip Clemens Riefler 
ip \esselwang u. München. 





| Ulustrierte Preis- 
liste kostenfrei. 





Die Zirkel der echten 
Riefler - Reisszeuge sind 
p mit dem Namen Riefler 

gestem pelt, 
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(Ir es j a $ [i \ der Stellungnahme zu den von englischer Seite in Szene gesetzten 
12 Se Alk, | Behauptungen über eine allgemeine Boykottierung gegen ameri- 
ay Gis, gt ||) kanische Waren in Deutschland, über die schon berichtet wurde, 
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Spezialitat: 
| Maschinen- 


Fabrik KC Revolver- Bänke 


ik | Mit vertikalem und 
8 i = horizontalem Kopf 

ae _ >: Priizisions-Schnell- 
SL Drehbiinke 


(BAILDONSTAHL 


zäher, reiner und dichter Konstruktionsstahl 
für den Bau von Grossmaschinen Turbinen Automobilen Motoren Pumpen u. 8. w. 


Werkzeugstahl verweniungszwecke.  Rapidstahl.  Hochleistungs-Rapid-Spiralbohrer. 


Sonder-Erzeugnisse der Stahlwerksanlagen Baildonhütte der 


Oberschlesischen Eisen - Industrie 


Goldene Staats-Medaille. Actien-Gesellscbaft für Bergbau und Hüttenbetrieb Über 10000 Arbeiter. 


Gleiwitz 
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Dampfkessel- u. Gasometer- 
Fabrik A.- G., vorm. A. Wilke & Co. 
Braunschweig 


Beachten Sie die abgek. Briefadr.: Gasometerfabrik 
Braunschweig, Bahnhofstr. 


Erste und älteste Spezialfabrik 
Gegründet 1896 
Aktienkapital: Mark 1600000 


Abteilung Maschinenfabrik : 


Blechrichtmaschinen. 
Blechbiegemaschinen. — 
ng S < ET E n a r ~ SH: £ 
Blechkanten-Hobelmaschinen. ap — BE 











eine längere vertrauliche Aussprache über den gegenwärtigen 
Stand des deutsch-amerikanischen Giiteraustausches. Weiterhin 
wurden wichtige Fragen der künftigen deutschen Betätigung auf 
dem amerikanischen Wirtschaftsmarkt und deren sachgemäße Unter- 
stützung gegenüber einseitiger Preßbeeinflussung von französisch- 
englischer Seite erwogen und das Präsidium des Verbandes mit 
der Einleitung der Unterstützung diesbezüglicher Bestrebungen in 
den Vereinigten Staaten und in Deutschland beauftragt. An- 
regungen aus Mitgliederkreisen zur Aufhebung der Abhängigkeit 
vom englischen Einfluß bei Handelsgepflogenheiten führten seitens 
des Verbandes u. a. zu Verhandlungen mit den maßgebenden 
deutschen Schiffahrtslinien, die sich grundsätzlich bereit erklärten, 
den geäußerten Wünschen in Verbindung mit den übrigen ihnen 
nahestehenden Schiffahrtslinien näherzutreten. 


Die Zwangsverwaltung feindlicher Unternehmungen in 
Belgien. Nachdem England und Frankreich mit Schritten gegen 
das im feindlichen Auslande angelegte Kapital vorgegangen sind, 
hat man in Deutschland und jetzt auch in Belgien Verordnungen 
erlassen, die die Zwangsverwaltung feindlicher Unternekmungen 
in die Wege leiten. Von der französischen und englischen Presse 
werden Mitteilungen gebracht, die in gewohnter Weise die Wahr- 
heit entstellen und namentlich dahin lauten, daß alle Fabriken 
und Unternehmungen in Belgien, an denen Engländer und Franzosen 
beteiligt sind, beschlagnahmt werden, während die Verordnung in 
Belgien in keiner Weise eine Beschlagnahme, sondern lediglich 
eine Zwangsverwaltung feindlicher Unternehmungen vorsieht, um 
Retorsionsobjekte gegen feindliche Willkür gegenüber dem deut- 
schen Privatkapital zu schaffen. 


Ein Generalstabswerk der Technik. In der Vorstands- 
sitzung des Vereins deutscher Ingenieure berichtete Prof. Dipl.- 
Ing. Matschoß über den Plan, ein Werk herauszugeben, daß die 
großen Leistungen der Technik in diesem Kriege im Zusammen- 
hange darzustellen hätte. Im Vorstand wurde die Anregung be- 
grüßt, und eingehende Vorschläge sollen gemacht werden. Material 
wird gesammelt. Aus einer solchen Arbeit werden sich auch 
Folgerungen allgemeiner Art über die Beziehungen der Ingenieure 
zum Heer- und Staatswesen ergeben können. 


Krieg und Lieferungsverträge. In der Presse ist wieder- 
holt darauf hingewiesen worden, daß der Krieg für den Geschäfts- 
verkehr Verhältnisse geschaffen hat, für die es an ausdrücklichen 
Bestimmungen im Bürgerlichen Gesetzbuche fehlt. Die Ältesten 
der Kaufmannschaft von Berlin haben das vorhandene Material 
unter Heranziehung der Rechtsprechung in einer kleinen Schrift 
zusammengetragen, die „Krieg und Lieferungsverträge“ bezeichnet 
ist und im Zentralbüro der Korporation der Kaufmannschaft von 
Berlin (C. 2, Neue Friedrichstraße 51) gegen eine Gebühr von 
10 Pf. abgegeben wird. Die Fragen, wann eine vereinbarte Liefe- 
rung als unmöglich gilt, ob und wann nachzuliefern ist, welche 
Ansprüche der Käufer hat, wie eine vereinbarte Kriegsklausel 
auszulegen ist. werden behandelt. Ferner haben die Ältesten der 
Kaufmannschaft ihr Einigungsamt auch mit der gütlichen Er- 
ledigung von Streitigkeiten über Lieferungen beauftragt. Anträge 
auf Vermittlung sind an das bezeichnete Zentralbüro zu richten. 


Ablauf des Fälligkeitsaufschubs für Auslandswechsel. 
Der durch die Verordnungen des Bundesrats gewährte Fälligkeits- 
aufschub für solche im Inlande zahlbaren Wechsel, die vor dem 
Kriege im Ausland ausgestellt sind, beträgt insgesamt neun Monate. 
Diese Frist endet für die ersten in Betracht kommenden Wechsel, 
also für diejenigen, die im August 1914 fällig waren, im Laufe 
des Mai 1915. Hierbei wird es sein Bewenden behalten, da eine 
weitere Hinausschiebung der Fälligkeit nicht beabsichtigt ist. 
Schon jetzt ist der weitaus größte Teil der Auslandswechsel ge- 
zahlt worden. Der in den Bekanntmachungen über die Zahlungs- 
verbote gegen England, Frankreich und Rußland vorgesehene 
Zahlungsaufschub bleibt auch in Zukunft bestehen. 


Die Gesamtvereinigung der Weißblech verarbeitenden In- 
dustriellen Deutschlands hat während der Kriegszeit ihren Mit- 
gliederstand nahezu verdoppelt. In der am 23. März zu Berlin 
stattgefundenen Hauptversammlung wurde die Frage der Ent- 
zinnung von Weißblechabfällen, aus denen gewisse Mengen Zinn, 
insbesondere auch Lötzinn, wieder gewonnen werden können, einem 
besonderen Ausschuss überwiesen. Der Vorstand, in dem alle 
Teile Deutschlands vertreten sind, wurde einstimmig wiederge- 
wählt. Es wurde beschlossen, für die neu erwachsenen Aufgaben 
der Vereinigung besondere Mittel bereit zu stellen. Der Weiß- 
blech verarbeitenden Industrie fällt die große Aufgabe zu, Hun- 


ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende, 


GEWINDEBOHRKOPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
nutzbringende Verwendung. — Für !/ "—2” 
Gewinde und für jedes Material verwendbar! — 
Ausführliche Prospekte und Referenzlisten durch 
die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


Oranienstraße 126 








-Bücher, -Blocks, auch für Karten- 
Register als Spezialität liefert 


Adolf Herberg, Leipzig-Neustadt 









arenschreib 


Berliner Groß-Firma sucht für ihren Apparatebau 


tüchtige Werkmeister 
und Meisterstellvertreter. 


Es kommen für die vakanten Posten nur militärfreie 
Herren mit längerer Werkstattpraxis, welche Erfahrung 
in Lohn- und Akkordwesen besitzen, in Betracht. Be- 
werber wollen Angebote mit Lebenslauf, Zeugnis- 
abschriften, Angabe der Gehaltsansprüche und der 
frühesten Eintrittszeit einreichen an die Expedition dieser 


| Zeitschrift unter B. 541. | 
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" Blllies Preise: 
Th.Bernsdorf, Maschinenfabrik 


Leipzig 6, Johannisgasse 30. 





Original - Howaldt 


=} für alle 
J Borten von 
Stopf btichsen 
Bereita über 
63 000 
in Betrieb bei 
Dampf- 
schiffen und 
Fabriken, 


Näheres 
darch Pro- 
epekte bei 


Howaldtswerke, Kiel. 


Zeichnungen u. Berechnungen 


v. Eisenkonstruktion, Maschinens, Hebe- u. 
Transportanlagen, Trocken- u. Schwimm- 
aggern, liefert 


Ingenieurbüro Lübeck, Hansasir. 35 al 
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Wendel: 


Podest- ge 


A a Schniedeisen 
Fabriziert solid u. billig 


FRIEDR KOCHEN AN a 





(seit 1874 Spezialität) 


Radkämme sus gar. trockenem 


Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 
eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nasan). 


Kegelräder 
Stirn- Schnecken- u. 
Schraubenräder, Zahnstangen 
Präcis - Schnell - Billig 


Zahnräder 


Maschinen- u. Zahnräderfabrik 


W.Köllmann Sohn 


Langenberg 
(Rheinl) 
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Gelochte Blech esar ana maenmotanon 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 





für die gesamte Metall-Industrie 
sowie für Ausstellungs- und 


|Holz-Modelle =: 





Lehrzwecke liefert schnell und 
preiswert 


Dölitzscher & Kunte A U. 


fü 
M O T O R E u. gebraucht, unter Garantle 
R. Riedel, Leipzig-R., Reparatur Anstalt. 


Moderne Transmissionen. 









r Gas, Benzin etc., neu 








derte von Millionen Dosen für die Heeres- und Marineverpflegung 
einerseits, andererseits für die im Zuge befindliche Konservierung 
von Schweinen bereitzustellen, und die Versorgung der kommen- 
den Gemüse- und Obsternten, der Fischindustrie und der Milch- 
_konservenindustrie zu bewirken. Es konnte festgestellt werden, 
| daß die Weißblech verarbeitende Industrie ihren Aufgaben vollauf 
gewachsen war und daß eine zweckmäßige Regelung der neu er- 
wachsenden Aufgaben vorgesehen ist. 


Bei der vom Deutschen Industrieschutzverband, 
Sitz Dresden, errichteten Stellenvermittlung für Kriegsinvalide 
sind erfreulicherweise außerordentlich viele Stellen in industri- 
ellen Betrieben zur Besetzung durch Kriegsinvalide gemeldet 
worden, darunter auch eine Anzahl geeigneter Stellen in Groß- 
betrieben für invalide Offiziere. Die genannte Organisation ist 
gern bereit, Bewerbern auf Anfrage solche Stellen mitzuteilen. 


Am Technikum Hainichen beteiligten sich an den Prüfungen 
für Elektro- und Maschinen - Ingenieure, -Techniker und -Werk- 
meister 27 Besucher, welche sämtlich die Prüfungen bestanden. 
Dieses vorzügliche Ergebnis läßt erkennen, daß auch in der ernsten 
Kriegszeit mit großem Fleiß und mit Gewissenhaftigkeit gearbeitet 
worden ist — Der Unterricht wird auch während des Krieges 
lehrplanmäßig erteilt, ohne Beschränkung der Stundenzahl und 
ohne Kürzung des Lehrstoffes. Das Sommersemester begann am 
15. April. Programme und weitere Auskünfte erhält man kosten- 
los durch die Direktion. 


Technikum Hildburghausen. Am 12. März ist das 77. Se- 
mester des Technikums Hildburghausen geschlossen worden, nach- 
dem in den letzten Tagen unter dem Vorsitz des Herrn Regierungs- 
kommissars Oberbaurat Fritze, Meiningen, die Reifeprüfungen 
stattgefunden hatten. An den letzteren beteiligten sich 34 Kan- 
didaten und zwar 23 der Maschinenbau- und Elektrotechniker- 
schule, sowie Werkmeisterschule und 11 der Baugewerk- und 
Tiefbauschule. 32 Kandidaten konnte die Reife erteilt werden. 


Das Technikum war in dem jetzt abgelaufenen Wintersemester, | 


trotz der schweren Kriegszeit, wohl das besuchteste im Vaterland 
und dies ergibt sich dadurch, weil sonst die Anstalt von jeher 
weniger auf ausländische Schüler rechnete. Das am 7. April 
begonnene Sommersemester ist in seinem Unterricht in vollem 
Umfang wieder durchgeführt worden, weil der größte Teil des 
Lehrerkollegiums auch während der Dauer des Kriegs erhalten 
werden können. Da nach Beendigung des Kriegs sicherlich viel 
Angebote auf gute Technikerstellen sich finden werden, kann ein 
Besuch des Sommersemesters empfohlen werden. 


Beilage der vorliegenden Nummer: 


Die Firma M. Eck, Fabrik chem.-techn. Produkte und 
Farben, Oberursel (Taunus), empfiehlt ihre wasserunlöslichen 
Anstrichfarben zur Schaffung heller, sauberer Fabrik- und Arbeits- 
riume. Der Anstrich bildet einen billigen Ersatz für teuere Ol- 
farbe, eignet sich für inneren und äußeren Anstrich. Der Preis 


für ein Pfund angerührte weise W.-Farbe stellt sich auf nur 
10 Pio 

























ÔL- und Seifenwasserpumpen 


zur Öl- und Wasserzuführung an Ar- 
beits- und Werkzeugmaschinen sowie 
Kühlwasserförderung bei Motoren. 





Erstklassige — Billige Preise. 


1 Monat auf Probe. 


Keller & Co., Chemnitz 12. 
Fabrik für Armaturen und Pumpen. 





















d Eingetr. 
Vetronit —— 
Wir liefern alle einschlägigen 


Chemikalien für die Härtung von 
Stahl, als Spezialität insbesondere 


Vetronit-Einsatzhärtepulver Elite 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Extra 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Prima 
Vetronit-Aufstreuhärtepulver 
Vetronit-Kiebepulver 
Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 
Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 


Eigenes im In- und Auslande 
patentiertes neues Einsatz- 
Härteverfahren. 


Gebrüder Schubert, 
Chem. Fabrik / Berlin NW. 5. 


Clichés 
Aarlands Muller 


GRAPH=KVNSTANSTAL 
Gear !850 Inh. Fr. Otto Pesch fi 


—— LEIPZIG EE 
Atelier f.känstl. 





Entwürfe und 
Zeichnungen 


Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 





Aleemanın5 


Hochdruck 
(E A) 
‚und 


Veberhilzer 


A (EU) 


Stopfbüchsen - Packung 
rcs A TAY UM 


AY UU ALE LLL 
Hamburgt. 
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— — ‚[Kolben, Kolbenringe und Stangen. 

o — sämtlicher Reparaturen an Dampf- 

= Ölreinig er — * = maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 

= Leistung. KC Õlersparnis. S | | Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 
S Ölspar- u. Abfüll- a ~ 
a apparate " deel = EE E E EE 
: ] Cchmiedeeiserne Fenster 
a g C Fe nsterwerk' 

g E R. Zimmermann, Bautzen. | 
a © 

fe) 0 [a] 

a SI 

a E 

G DG 

=) © 

E E 

DG 

= HEINRICH BOUS, = 

Düsseldorf 85 E 

= Fabriktechnischer Apparate s 

Bspseeeeeegeeeeeeeeeg 

Sooo eee eer ae Si 


v. Ritter Maschinenfabrik Altona (Elbe) 8. 


GautzschU | | Gegründet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk- 


" bei Leipzig. Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und 
Metallwaren- Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjährige Spezialität nach eigenen be- 
N fabrik währten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung 


= fend Holzbearbeitungsmaschinen 


ST" Bin 


als Spesialitat 
billig, schnell 
und gut, 





Pianoforte- und Mechanikenbau, 
Raspel-Maschinen), sowie 


Erstklassige 


Spezialmaschinen 
System Wieland 
















I) vn 


neuester Kon- 
struktion für | AZI ; — — 
Fournier- — jij ra — — = — — —— Ges oo E —— — 
Fabrikation, ~ er — — 
die in fast allen — 


Automatische if 
Werken im Betriebe. Hamburger Messer-Furnier-Schneidmaschine. 


Albrecht-Bohrfutter 








Seit 6 Jahren — — 
erprobt. Reparaturen an elektr. Maschinen, Transformatoren und 
Man erreicht Apparaten. Neu- und Umwickelungen jeder Stromart und 
Höchst- Spannung, Anfertigung v von Kollektoren und Ersatzteilen. 


leistungen. Schnelle Hilfe 














Bedeutende Sämtliches 
Unkosten- Wickelmaterial 4 durch Tag- und 
ersparnis. stets h Nachtschicht. 


Ein Probever- am Lager. SUMME 
such wird Sie 


überzeugen! 


osef Albrecht, Esslingen a. (ua 
Spezialfabrik fiir autom. Bohrfutter 





| Verkauf von Motoren 
Transformatoren 
und elektrischen 
Apparaten zu 
alleräußersten 
Preisen. 





" 
“wee. 
— a 


Telegramm» 


Adresse 
Dynamo- 
, ? werk 
AN SICHERSTE, BEQUEMSTE. BILLIGSTE, 3 Wanne. 
EE oxcrTune h 
e DAMPF, WASSER. GAS erc ĵ Telephon 
Amt Herne 
1031. 


Jahrzehnten für alle Zwecke ‚für de Spannungen u, 
allg Temperaturen mit belsoletiosem Erfolg verwendet. 


Nur echt mit obiger enden 
To beziehen von Falle Airekı van 


technischen flanduagen oder Dynamowerk Wanne-Eickel, Giessmann & Schulze G. m. b. H. 
MANGANESIT-WERKE, RSA, E 


Fabrik für Reparaturen an elektr. Maschinen und Apparaten. 























für Sägereien, Schälereien, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßtabrikation P 
Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho- 



















hr H 
ausbohren Dampfzylinder 
otor- und Pumpenzylinder aller Art. 
Abfräsen von Schieberflächen am Stand- 
orte der Maschinen ohne Demontage 
Kolben, Holbenringe. 


H. Tschentschel, Ingenleur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 








EES 
i | ee 


Machinenbau 





C. E. PIPPIG’S Wwe. 
Hebezeugfabrik 
Leipzig-Gohlis 16. 


LENSSEN’S 


Großbetrieb wird auch während der 
Kriegszeit aufrecht erhalten. Unter- 
stützt durch große Rohstoffvorräte 
bin ich in der Lage, jedes Quantum 
meiner Fabrikate sofort und in den 
bekannten erstklass. Marken zuliefern. 


HUGO LENSSEN / ZEITZ 


l Kreissageblatter aller Art 


: 25jahrige Spezialität :: 


a 


Fritz == 
— Claussner 


* Maschinen- und Kreissägenfabrik 


Nürnberg - Doos. 





Regulierbare 
Öltropfapparate 


mit Schieberverschluß 
und Momentabstellung 


Heinrich Bous, 
Düsseldorf 85 
Fabrik techn. Apparate 


LOUIS HERRMANN 
DRESDEN-A7. 
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Metall- und Zenteren A AË, „Maschinenfabrik 
Blechbearbeitungs- Tafelscheren „, „aut  MHiltmann & Lorenz 
Maschinen — —— —— Aktiengesellschaft 

Rataloge Lochstanzen antic acta Aue in Sachsen. 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 





in Holz und Metall Werkstätten für Modellbau 


für GieBereien, Ausstellungen, Erfinder, 


- Mauritius- 
ee eo PAE E F r itz Isselmann, Göln, Steinweg 36 





U | | D 
D | N | sind das neueste und beste auf dem Gebiet 
antaSoOl=OalZe der Vergoldung, Versilberung u. V erkupferung 
30 verschiedene Marken als Blech, 
Thewil- Silberlote, Draht, Feilung oder Körnung sind 
leichtflüssig, zäh und sparsam im Gebrauch 
3 | u 
Dr. Th. Wieland : Pforzheim 
Gold- und Silberscheide- Anstalt 
Betrieb bleibt über die Kriegszeit offen. 
E B 
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aus bestgeeignetem Werkzeugstahl eigenen Fabrikates, | in jeder Form und Größe unter Garantie dan Gate D DA 


J. C. SÖDING & HALBACH, Hagen i. Westf. Weit Stoen: 


Schnellarbeitsstahl Marke „Söding-Radikal“ :: Werkzeugstahl 





LOKOMOBILEN]| 


für SATT- und HEISSDAMPF 






on nr d 7 GLEICHSTROM- // 
7 as es" LOKOMOBILEN 
$ alt Sch aye Lo) mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Kë Maschinenfabrik BADENIA 


// Weinheim in Baden // 





Vorzäglich geeignet für hochgespannten, 
überhitzten Dampf. 


== VORZUGE;: B= 


Der Querschnitt an der Absperr 
stelle ist wesentlich kleiner als der 
der Anschlussrohre, 


a Minimaler Druckverlust, 

— — | Wesentlich kleinere Abmessungen, 
1 | kaas | Bedeutend geringeres Gewicht, 
| Keine Umführung nötig, 
Leichtes Öffnen und Schliessen, 
Geringe Abnutzung. 













Maschinen- und Dampfkessel- Armaturenfabrik 
Eisengiesserei — Stahlgiesserei — Metallgiesserei 











Nochäruck- Dampischieber PatentFerranti IS 





| Schäffer & Budenberg, ¢.m..4. Magdeburg-B. 





Königl. Sächs. 
| Landes - Lotterie 


Ziehung 1. Klasse: 23. u. 24. Juni. 
110000 Lose 55000 Gewinne 


im günstigsten Falle 


500000 


Hauptgewinne 


500000 
300000 
200000 
150000 
100000 


Jedes zweite Los gewinut. 












Klassen-Lose für jede Klasse 
1! 





tho i Ur 3 Io — 

M.5.— M.10.— M. 25.— M. 50— 

Voll-Lose, für alle Klassen gültig 
DS 


H 


= 10 Cf ee! LSC 
M.25.— M.50.— M.125.— M. 250 — 





empfehlen und versenden 


Friedrich Fricke & Co. 
Kgl. Sächs. Lotterie-Kollektion 
Leipzig, Arndtstr. Nr. 35h. 





Roesberg & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, hemische Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 
Dresden, : 


Telephon Nr. 17401, 








baut als Spezialität: 









Luftkomprefforen / Prefluft ~Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


G. A. Schütz +» Mafchinenfabrik +» Wurzen i. Sa. f 


Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 


Telegr.: Roesberg, — Wir verweisen auf unseren Metallbericht im ——— Teil. 


— — — 








Enorme Eríp ar niffe 


erzielen Sie durch 


ellag 


Kug 


er 


anwendbar bei Malchinen aller Arf. 

Transmiffionen, Hebezeugen Ventilatoren, 
Pumpen, Fahrzeugen efc/ 

Schweinfurfer Pracifions-Kugel-LagerWerke 


FichtelaSachs Schw 


Hochfte Pracifion 





einfurt 
. Großfe u älfeffe Kugellager-Spezialfabrik der Welf. 








OO U 
















Wendel- 
Podest- 


2 Not- Ochmiedeisen 
Fabriziert solid u. billig 


FRIEDR. KOCH Sta tal > 
Diezwann & Co., 


[eppen 


aus 





Gautzsch U 
bei Leipzig. 


Metallwaren- 





ERT We 


a als Spezialität 
billig, sohnell 
und gut. 









Aarlands. Müller 


GRAPH=KVNSTANSTAL 
Inh. Fr. Otto Pesch F 

LEIPZIG 2% 

penas 


einste 
| Referenzen. 


Atelier f.känstl. 









Ausbohren Dampfzylinder 
Motor- —— Pumpenzylinder aller Art. 
Abfräsen von Schieberflächen am Stand- 
orte der Maschinen ohne Demontage 
Holben, Kolbenringe. 


H. Tschentschel, Ingenleur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 


Stellenliste 
fiir Techniker 


aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 

den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus AUS- 

ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässignng von 
3Mark gegen Einsendung des am Anfang 
den Quartals beiliegenden Gutscheins. 
Offerten muss das Porto für Weiter- 


beförderuna beigelegt werden. 
5066. Zu sofortigem Eintritt 
suchen wir einen gewandten 
jüngeren Techniker und Ma- 
schinenzeichner, militärfrei. 
Gefl. Angebote mit Angabe 
der Gehaltsansprüche. 


5067. Wir suchen für unsern 
Apparatebau einen Techniker, 
der in der Materialbestellung 
gut bewandert ist, sofort für 
dauernd. 


Seinen gut ausgebauten 


Techn. Arbeitsnachweis 


empfiehlt unter anderen Einrich- 
tungen der Techn. Hilfsverein, 
E. V., Berlin, Turmstr. 76. 
Fernsprecher: Moabit 7122. 














für alle Zweoke fabriziert 
und liefert billigst! 


Wurzen i. Sa 






ı Drahtseile 
A. W. Kaniss, 












OMEA STAUB- > 


- I masserosE | 
SAUG- A ee" NENTILE © 


BERLIN-SACHSISCHE RT vi 
CA EISENGIESSEREI SCHLOTTWITZ ER DRESDEN 


Ernst Heubach gCo. 


6. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen 


Verkaufs-Bureau: Düsseldorf E 
liefern als Spezialität: 
Bohr- und Aufreibemaschinen 





Uj}; 








SI’ Tischbohrmaschinen 
..& Säulenbohrmaschinen 
„I  Hanöschleifmaschinen 
F Drehbankschleifapparate 
GF Werkzeugschleifmaschinen 


Spiralbohrerschleifmaschinen 
Elektromagnetische Aufspannfutter 
für allechöchste Leistungen in hervorragender Ausführung 














Verlangen Sie Preislisten :: Großes Lager 









s BOPP & REUTHER 


Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik 


MANNHEIM -WALDHOF 


Kondensat-EntölerD.R.G.M. 
'W 'Ð MO Jeiqtug-Jdweg 





Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 


Spezial-Fabrik für 
—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. 


Missong-Kondenstöpfe 
SIEH 














Sofort 
lieferbar. 


Großer 
Vorrat. 
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es vorzüglich geeignet zum 


Lackieren und Dekorieren 


aller Art Gegenstände 


Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache 


Spez.: Luftkompressoren 
S, —— & Gm — 77 tang 


SHOR MOR RHR OR RST IA 


O 
E 


Se? 





Ritters Original automatischer Schmierapparat. : 


Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Ölersparnisse. - 
Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke, 











GE adi | SA SS 
“5533 =; 
A 238” 
232333 CHE 
22725 "53 
232359 “2,3 
“20325 EE 
22355* 35 
ek KEE u gE 
Estas EK 
— 3223233 kee 
he pt == eS 
Eeer Bane 
So Sa gv za 
un ee D e o's D 
©: a D T "e 
23359” ag 
SEAS -% | Eingetr. EEF 
oO Ba E E ND ` 
ez E oz |Schutzmarke es 
—— SES 
sr sung gasy 
lie CET: 23 
ers OnS< 
2 as unge mit 1, 2, 8, 4, 6 und Graphitöl- 


8 Stempeln, für Lokomotiven, Gross- 
für — Se gasmaschinen, Sauggasmotoren, Heiss- Schmierapparat 


dampfmaschinen ete. 


W. Ritter, Maschinenfabrik Altona (Elbe) 4. :: Gegründet 1848, 








Kybers Unterfeuerungs - Gebläse, 


D. R.-G.-M. 468 003, schafft rationelle und sichere Hilfe, selbst bei 
verzweifelt ungünstigen Zugverhältnissen, und gestattet dabei be- 
deutende Ersparnisse an Heizmaterial | 





Selbst klarste Staub- und Abfallkohle 
kann mit bestem Heizeffekt 
Verwendung finden. 


Für Lokomobilen und Preßöfen direkt 
unentbehrlich. 


Montage ohne jede Betriebsstörung. 


S Jul. Kyber, Meerane-U. 


in Sachsen. 





Die billigste und zuverlässigste Betriebskraft ist der 


4-Takt-Bohöl-Motor 


Metor Deutz — Umbau Riedel — gesetzlich geschützt 
in Grössen von 3—15 PS Leistung, Magnetsändung, verschiedene Neuerungen, 


beste Verbrennung, stets betriebsbereit, ca. 5—4 Pf. pro PS und Stunde, bedeutend 
billiger als Benzin- etc. Motoren. 


— Feinste Referenzen. — Rich. Riedel, Leipzig-R. 











Reparaturen an elektr. Maschinen, Transformatoren und 
Apparaten. Neu- und Umwickelungen jeder Stromart und 
Spannung, — gung"! von Kollektoren und Ersatzteilen. 













Sämtliches CS EN 
Wickelmaterial 4 — — 

stets , 

am Lager. 


=A Verkauf von Motoren 
A Transformatoren 

und elektrischen 
Apparaten zu 
alleräußersten 


Dynamawark Sage Eickel, Giessmann & Schulze G. m. b. H. 


Fabrik für Reparaturen an elektr. Maschinen 


Metallschlä 


für jeden Zweck seit Jahren bewährt 7/7 


Schnelle Hilfe 


durch Tag- und 
Nachtschicht. 





Preisen. 


1031. 


und Apparaten. 


uche 


//// besser und dauerhafter wie 7/77 


Gummischläuche 


/ Leicht biegsam, 


auch bei den höchsten Beanspruchungen 
Erzeugnisse meiner Abteilung Chemische Fabrik: 


wie Bohröl, Rüböl usw. / Säurefre 
Metallreinigungs- uud Entfettungsmi 


Louis Blumer, Zwickau 


Dölitzscher & Kunte sip 





Kühlfeit, besser und in der Verwendung billiger 


ies Lötwasser 


fettungsmittel „Megol“ 
Metallschlauchfabrik „ELBEZET“ 





i. Sa. 


für die gesamte Metall-Industrie 

sowie für Ausstellungs” und 

Lehrzwecke liefert schnell und 
preiswert 


Modellfabrik, 


Telegramm» 
Adresse 


Dynamo- 
werk 
Wanne. 


Telephon 
Amt Herne 


zig-Lindenau U. 






































SMIT 


M. Krayn, Verlagsbuchhandlung 
Berlin W 10 111 Genthiner Straße 39 


Soeben erschien: 
Die 
moderneVorkalkulation 
in Maschinenfabriken 


Handbuch zur Berechnung 
der Bearbeitungszeiten an Werkzeug- 
maschinen auf Grund der Laufzeit- 
berechnung nach modernen Durch- 
schnittswerten ; für den Gebrauch in 
der Praxis und an techn. Lehranstalten 


von 


M. Siegerist, 


technischer Kalkulator, Stettin; unter Mitarbeit von 


' F. Bork, 


Betriebsingenieur, Benrath a. Rh. 


Mit 54 Abbildungen, 35 Skizzen u. 63 Tabellen 


L Ir 


Preis 4 Mark gebunden 


—XERRE 


SITTI 


Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 19/20 (20. Mai 1915). 
Eine neue Maschine zum Schweissen im elektrischen Ziele 
bogen. (Mit Abbildungen, Fig. 126 bis 132) . i 


Berechnung und Konstruktion der Lamellen - Bremsen. 
P. Laass. (Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft) 


Eine interessante GroBgieBerei. Von Prof. Ad. Vieth. 
Abbildungen, Fig. 133 und E 
gehenden Heft.) . . 


Notiz . 
Der Deutsche Werkzengmaschinenbau: Nr. 10 (20. Mai 1915). 


Berechnung einer freistehenden Radial-Bohrmaschine von 75 mm 
Durchmesser der Bohrspindel. Von —— Brzoska. Se 
Abbildungen, Fig. 119 u. 120). . e ‘ 


Pressen und ihre Verwendung in ae Waichindafabrik. Von 
Dipl.-Ing. Ernst Preger. (Mit Zeichnungen auf Tafel 6, 8 u. 10 
[Pressen I, II u. H und — — Ref 121 bis Bis 
Fortsetzung 75 


Neues aus dem west EE be ër er FR 
Aus der Schweizer Maschinen Industrie: Nr. 10 (20. Mai 1915). 


Von 
? 86 


(Mit 
dees aus dem vorher- 


92 


71 


IN. —— SNE ES 74 
77.) 37 


Die Bearbeitung von ENTER für Buchäruckschnell- 
pressen. (Mit Abbildungen, Fig. 78 bis Si ee aus 
dem vorhergehenden Heft.). . . 38 


Notizen . 40 
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zu Lande 
zu Wasser 5 
in der Luft a : 


DEUTSCHE 
MUNITIONJSFA 


Berlin NW 32 Dorotheenstrasse 35 








Rohrbiegmaschine „Herkules“ 


D. R. G. M. 
biegt Rohre von Si, bis 3“ 
kalt und ohne Füllung! 


Enorme Ersparnis an 


Zeit und Arbeitskraft! 
Feinste Zeugnisse ! 


Prospekte in Deutsch, Engl. 
Französisch oder Spanisch 
zu Diensten. 


Alexander — for 18. 












Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


— sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen; Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 












OTOREN 


gebraucht, fiir Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 





wie neu vorgerichtet, unter 
Garantie stets am Lager. 


Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


JosefstraBe 14. 





Speditio 


zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin +" 







n von Automobilen und Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Ver» 
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<I Zittau L 


Metall- 


Stopf btichsen 
Bereits über 
63 000 
in Betrieb bei 
Dampf- 

schiffen und 
Fabriken, 





Howakitewerks, Kiel. 


Drahtstift- 
Nieten- 
Schuhnigel- 
Stacheldraht- 
Splinten- 
Holzschrauben- 


und viele andere Maschinen 
für die Draht- u. Kleineisen- 
Industrie baut 


J. G. Kayser 


Nürnberg 


usUulqosBsyy 





M. Kramer. 


I| Armaturenfabrik, 


Leipzig EL 


Nonnenstr. 25/28 
eilexions- 
Wasserstands- 


Schaugläser 


"| mitMetalldiohtung. 


Keine Btopfbüchsen, 

keine Gummiringe. 

Spielend leicht ein- 
zusetzen. 


Prospekt u. Katalog 
gratis. 


Von Gewerbe-Insp. 
wärmst. empfohlen, 
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eg 


Wun Ventilatoren und 
, Foldschmieden 


Ventilatorenfür 
Riemen-Antrieb 
mit 
Kugellagerung. 
Spielend 
elouter Lauf, 
— 





Verlag desBibliographischen Instituts, Leipzig 


In sechster Auflage ist erschienen 


MEYERS 





= ang. 
Billige Preise. 


Th. —— Maschinenfabrik 


Leipzig 6, Johannisgasse 30. 


2s ar | 


ester 
aschriftungsapparat 
ahr’s Normograph 


nach Angabe der größten Firmen für 
Zeichnungen, Pläne, Plakate, 
Tabellen, Eti- 
ketten usw. 


seg Schriftschablonen 


Ausl.-P 


— u. schräge 
> Blockschrift 
} Zierschriften. 


Über 200 000 Stück im Gebraud. 
Winkelzeichner D. R. P 
2 | Schraubenschablonen D. R. P. 
Z | Durdhstechschablonen 
für kreisförmige Abrundungen. 
Glänzende Anerkennungsschreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 


Berlin $ 42, Moritzstraße 18. 


Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions ~ Teilen, Baumaschinen, 

Drehscheiben, Schiebebühnen; Feldbahn- und 
Transportgeräten, liefert 

Ingenieurbüro Lübeck, Hans astr. 35 al. 


des allgemeinen Wissens 
2 Bände in Halbleder geb. zu je 11 Mark 


Ausführliche illustrierte Prospekte sind kosten- 
frei durch jede solide Buchhandlung zu beziehen 





Werkzeugmaschinen, 
mehrspindlige Zylinder - Bohrwerke 


Leitspindeldrehbänke 
Revolverdrehbänke | 


J. Schneeweis & Cie., Maschinenfabrik 
Berlin-Halensee, Karlsruherstraße 8. 








—— nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte, 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breltestr. 2. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 





Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachwelsung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder | 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind | 
20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die | 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. 


6004. Brieflich erledigt. 

6005. Maschinen zur Erzeugung 
von Laubsägeblättern liefert 
die Firma J. N. Eberle & Cie., 
Augsburg. 


6006. Ölheizungen für Dampf- 


kessel liefern Berlin-An- 
haltische Maschinenbau 
A.-G., Berlin NW. 87; Hu- 
ber&Autenrieth,Stutt- 
gart, List-Str. 23; W. 
Ruppmann, Stuttgart; 
Deutsche Ölfeuerungs- 
werke Karl Schmidt, 
Heilbronn a.N. Als Ver- 
gaser für den Betrieb von 
Motoren ist zu empfehlen Ver- 
gaser Modell 10 der Firma 
Blanke. & Rast, Leipzig- 
Plagwitz. 





Fragen. 


Die Bekanntgabe 
Firmen event. die 
mässig 


der anfragenden 

berlassung regel- 

aus allen Ländern der Erde 

einlaufenden Original-Anfragen erfolgt 

auf Wunsch vollständig kostenlos und f 

lediglich gegen Vergütung der Porto- | | 
speren. 


6007. Wer liefert Gewindefras- | 
maschinen von mindestens 
1800 mm Arbeitslänge bis 3” | 
Durchmesser fräsend für Leit- 
und Supportspindeln usw. ge- 
eignet ? | 

6008. Wer kann Unterlagen 
(Zeichnungen) für die Kon- 


struktion eines Fallwerkes | 


für eine Gießerei zum Zer- 
schlagen großer SES 
liefern ? 


6009. Wo sind Zeichnungen für 


Mähmaschinen und Motor- 
pflüge erhältlich ? 


ebe 
Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Die Aktiengesellschaft Lauchhammer, Düsseldorf-Rheinhof, 
hat zur Erleichterung des geschäftlichen Verkehrs mit der west- 


lichen Großindustrie in Düsseldorf ein technisches Büro, 


Ab- 





Zahnradkörper 


aus präparierter Rohhaut 


e fabrizieren 
in unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


Endriss&Schauffler 
Göppingen (Württbg) 
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teilung ,Hiittenban‘, gegründet. In dieser Abteilung ist das 
Arbeitsgebiet der Abt. ,Kranbau‘ mit dem der bisherigen Deut- 
schen Wellman-Seaver Gesellschaft m. b. H. vereinigt. Die 
Leitung des Büros ist dem Obering. Pieper und dem bisherigen 
Geschäftsführer der Deutschen Wellman-Seaver Ges., Obering. 
Schwier, mit gemeinsamer Handelsvollmacht übertragen worden. 


Die Stellenvermittlung für Kriegsinvalide, die der mehr 
als 5000 Industrielle umfassendeDeutsche Industrieschutz- 
verband, Sitz Dresden, eingerichtet hat, erfreut sich bei reger 
Inanspruchnahme der Anerkennung und Unterstützung weiter be- 
hördlicher und privater Kreise. Das Preuß. Kriegsministerium 
wird die Stellenlisten des Verbandes in den amtlichen Anstellungs- 
Nachrichten bekannt geben, die bei allen Militärbehörden, Laza- 
retten, Truppenteilen, Bezirkskommandos, bei den Landratsämtern 
und den größeren Gemeindeverwaltungen zur Einsichtnahme aus- 
liegen und die auch von den Kriegsbeschädigten für 75 Pfennig 
vierteljährlich durch die Post bezegen werden können. Zahlreiche 
öffentliche Arbeitsnachweise bedienen sich für Kriegsinvalide der 
Stellenvermittlung des Deutschen Industrieschutzverbandes, deren 
Benutzung für alle Teile völlig kostenlos ist. Anfragen 
sind an die Geschäftsstelle des Verbandes, Dresden, 
Sidonienstraße 25, zu richten. 


Die zwölf größten Häfen der Welt. Das Bureau of Foreign 


and Domestic Commerce (V.St. N. A.) gibt im statistischen Jahrbuch 
nachstehende Tabelle über die zwölf größten Hafenplätze der Welt: 


ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende 


GEWINDEBOHRKOPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
nutzbringende Verwendung. — Für 1/16“ —2” 
Gewinde und für jedes Material verwendbar! — 
Ausführlihe Prospekte und Referenzlisten durch 
die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


OranienstraBe 126 












Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 





Monopol E 
Kolbenring £ 








ex- oder konzentrisch 


In Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 






























| Eingan | Ausgang ; 
| Hafenplatz Jahr 8 | — Monopol- Maat 
in Millionen Tonnen enring 
— E EE EE Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
E NE Mes, a eh) APE | ` ASP 13,5 
—— ET agate We | 135 Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 
3 London . WM ESA Ak ek: 1911 11,9 9,0 Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 
4 Hamar 6646: "8. Të sea eh ek ees 11,8 11,9 
5 Rotterdam > u- ek 4. 240 Et f- Thi 10,8 
6 Hongkong. <i. <3 0 ar mr a 1910 | 10,5 10,5 
7 Schanghai . 1911 9,1 9,4 
8 Marseille wi Ei a gr dl er 1910 8,1 8,1 
D> IrkiVerpool er Be oa 1911 7,8 6,8 4 
10 A, u. 0% Aer E A 1910 7,3 7,4 A ch ähr d d 
Ek: | Colombe: 1911 7,1 7,1 u W en cr 
12 Card... _.. 1911 9,9 8,3 
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Zur Zeit sind daher New York und Antwerpen die beiden Kriegszeit liefert 


größten Hafenplätze der Welt, während London an dritter und 





Hamburg an vierter Stelle stehen. 2 h * d 
Erschwerung der Ausfuhr. Der Verein deutscher annraacr 
Maschinenbauanstalten hat an das Reichsamt des Innern aller Art und in allen Größen preiswert so- 
zu Berlin eine Eingabe gerichtet, in der es heißt: „Aus der wie in der kürzesten Zeit die 
Maschinenindustrie gehen uns zahlreiche Klagen zu über die Er- - 
schwerungen, die neuerdings durch die Zollämter auf Anweisungen eg e 
des preuß. Kriegsminist. und der Generalkommandos der Ausfuhr Zahnräderfabrik Bochum 
Fortsetzung auf Seite IX Alfons Jahn el 

167. Königl. Sächsische Landes-Lotterie 

Staatsunternehmen mit größten Gewinnchancen. — Jedes 2. Los present 

110000 Lose — 55000 Gewinne und 1 Prämie. 5 Klassen Juni bis Oktober 1915. 


(In Osterreich-Ungarn verboten) 













Für Porto u. Gewinnlisten 1.— 5. KI. zus. 80 Pf. 


Sakhi Gm 300 ui N Alig & Baumgärtel, Aschaffenburg 
150000 - 100000 |; m 
Poco nsere] | Messwerkzeuge | 


Heta t pet pet ett yt 





| Oe Zusendungen, in geschlossenen Briefen. i in genauester Ausführung als Spezialität 
durch den amtlichen Kollekteur F 
Hermann Straube,] i : 
Leipzig, Lortzingstrabe 84 & KATALOG-ARTIKEL sofort ab H 
Bank-Konto: Deutsche Bank Filiale Leipzig. a5 Lager lieferbar : 
| Postscheck-Konto Leipzig Nr. 7516. H H 
Fernsprecher 12 490. se F 
Schnelle Gewinnauszahlung. Spielplan frei. ae FH 
| SESESESEUSIETIESTSESEDSESSESSEyszosocsscscugccecssensnsesesssescresssescrrszsscezsces 





——— — ff Cudell-Rohöl-Motoren, Berlin N. 65 | — — 
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J. Gast 


Lichtenberg-Berlin 





Werkzeug- dë — | Spezialität: 
Maschinen- 


Fabrik Revolver-Bänke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 


Präzisions - Schnell- 
Drehbänke 
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HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 
NUN AM 
LAN L Fehlende oder nicht ausreichende 


rag BETRIEBSKRAFT 


behebt man am 
SA schnellsten una zweckmäßigsten 
urc PE a re EE 


\LANZLOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 





Dampfeeffel- und Gafometer- 
_Sabri€ A. -&,, vorm. A. Wilke & €o., 
Braunfhweig 


Beachten Sie die abgel. Briefadreffe: Gaſometer⸗ 
fabril, Sraunfhweig, Sabnhofftrafe 


Erftie und ältefte Spezialfabrif 
Gegründet 1856 
Attientapital: Mark 1600000 


Abteilung Mafdhinenfabril: 

EE Ze Blechrichtmaſchinen, 
Eu Blehbiegemafhinen, 

<n BledFanten-Hobelmafdyinen. 












Die Inhaber der P. W.Sieurin’schen 
Patente 214598 und Zusatz 221767 


betreffend: | ausriickbare Kupp- 
lung für auf gemeinsamer Achse 
angeordnete Windetrommelu“* 
wünschen zwecks Ausnutzung dieser 
Erfindungen mit Interessenten in 
Verbindungzu treten. Anfragen sind 
unter Angabe der Patentnummern 
zu richten an A. Luedecke, Berlin 
SW. 61, Belle-Allianceplatz 17. 


Metallguss 


in jeder Legierung, roh und brarbeitet. 
bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., Düsseldorf 88. 
Zeichnungen u. Berechnungen 


y. Eisenkonstruktion, Maschinens, Hebe” u. 
Transportanl mm- 








Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 
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ensterkuverts 

fabriziert ais Speziaitat “° 

A:G. für Formular-Bedarf 

Wünschendorf 

(Elster) 
o 







Musterkallektion F. 12 gratis 


Papiere, Formulare aller Art, Preislisten, 
Kataloge, Rechnungen, Briefbogen, Muster, 
Wertpapiere, kurz 


alles staubsicher und über- 
sichtlich im selbstschließenden 


Kensson- Kasten 


Billiger und praktischer wie Schränke, 
beliebig in Schrankform aufzubauen. 
Seitenwände Holz, Einlage aus Pappe, 
besonders verstärkt. Ohne Federn. Ge= 
schäftsgröße (Quart) Stük nur M. 2.—, 
Reichsgröße (Folio) Stück nur M. 2.25. 
Außenhöhe Gil, cm, Probepostpaket 
4 Stick. Verpackung frei. 


Otto Henss Sohn, Weimar 359 R. 


Kegelräder 
Stirn- Schnecken- u. 
Schraubenräder, Zahnstangen 
Präcis - Schnell - Billig 


| Zahnräder 


Maschinen- u. Zahnräderfabrik 
| W. Köllmann Sohn 


Langenberg 
(Rheinl) 
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in erhöhtem Maße bereitet werden. Während bisher lediglich 
Erzeugnisse, bei denen zwar ein Ausfuhrverbot des Reichskanzlers 
nicht bestand, jedoch der Verdacht einer Ausfubr in das feind- 
liche Ausland vorlag, angehalten wurden, greifen die Zollämter 
neuerdings auch bei Sendungen ein, für die der Reichskanzler 
(Reichsamt des Innern) eine Ausfuhrbewilligung erteilt hat, deren 
Ausfuhr mithin nach vorheriger Prüfung als zulässig erachtet 
worden ist. Ferner werden wir darauf aufmerksam gemacht, daß 
derartige Vorschriften der militärischen Behörden anscheinend 
nicht einheitlich, sondern örtlich verschieden sind. Durch solche 
Eingrife wird eine schwere Beunruhigung in der Maschinen- 
industrie, wie auch wohl in allen anderen an der Ausfuhr be- 
teiligten Kreisen hervorgerufen; das wird zu einer starken Ein- 
schränkung der Ausfuhrtätigkeit in jetziger Zeit führen, da man 
die Schwierigkeiten, die auch zu einer Verärgerung der aus- 
ländischen Geschäftsfreunde führt, zu vermeiden suchen wird. 
Eine solche weitere Einschränkung der Ausfuhrtätigkeit dürfte 
aber eine Schädigung des deutschen Wirtschaftslebens bedeuten. 
Wir bitten desbalb das Reichsamt dahin zu wirken, daß die von 
ihm als zulässig anerkannte Ausfuhr in Zukunft nicht gestört wird.“ 
„D. Arbeitg. Ztg.“ 


Brandproben mit Glaseisenbeton. Die Österreichisch-unga- 
rische Luxfer-Prismen-Fabrik in Wien hatte in ihrem Fabrikshofe 
am 6. Mai durch Dipl.-Ing. H. Helmer unter Kontrolle des Stadt- 
bauamtes und unter Assistenz des Feuerwehrkommandos eine 
Brandprobe von Glaseisenbetonkonstruktion „System 
Keppler* durchgeführt. 

In einem Häuschen von rund 2,50 m Länge, 2,50 m Breite 
und gleicher Höhe waren an drei Fronten und in der Decke vier 
große Fenster aus Glaseisenbeton eingefügt. Diese wurden mehr 
als eine Stunde lang einem Feuer von mehr als 1000 Graden 
ausgesetzt und sodann mit einem starken Strahl aus dem Hydranten 
abgespritzt. 

Sowohl während des Brandes, als auch infolge der plötzlichen 
Abkühlung durch das Wasser traten im Glas zahlreiche feine 
Sprünge auf, doch nirgends bildete sich eine Bruchstelle, durch 
welche Rauch oder Feuer hätte durchdringen können. Insbesonders 
die an der Decke angebrachte Platte, welche außerdem mit 
500 kg/qm während der ganzen Dauer des Brandes belastet 
wurde, hat der intensivsten Inanspruchnahme durch das Feuer 
dicht widerstanden. „Wiener Bautechniker.* 


Das Zerstreuen des Nebels mittels drahtloser Wellen ist 
nach einer Mitteilung des Patentbureaus Carl Fr. Reichelt, 
Berlin SW. 48, durch die französische Nordbahn versucht worden. 
Es ist bekannt, daß die elektrischen Wellen die den Nebel bilden- 
den Wasserteilchen auflösen und in Dampf verwandeln. Dement- 
sprechend wird behauptet, daß der ganze auf über 180 m vor dem 
elektrischen die Wellen aussendenden Drahtnetz sich erstreckende 
Raum geklärt werden kann, indem der Nebel teilweise zerstreut 











Schiffe besitzen. 


Papierrohre als Ersatz für Blei- und Gasrohre. Im kgl. 
Materialprüfungsamt zu Charlottenburg sind imprägnierte Papier- 
rohre im Vergleich mit Bleirohren mit innerem Wasserdruck ge- 
prift worden. Die untersuchten Rohre hatten 12, 30 und 40 mm 
lichten Durchmesser. Der Bruch erfolgte bei den Papierrohren 
bei 240, 217 und 255 at., entsprechend 375, 386 und 526 kg/qcem 
Materialspannung, bei den Bleirohren bei 85, 58 und 76 at., ent- 
sprechend 113, 155 und 177 kg/qcm Materialspannung. Die Ein- 
wirkung von Wasser und Leuchtgas auf die Rohre während 4 
und 13 Wochen veranlaßte keine Veränderung der Festigkeit. 


wird. Dies würde einen Wert insbesondere für Eisenbahnen und 

















Königl. Sächsische Së Landes - Lotterie 


— 110,000 Lose — 55,000°GeWinne und 1 Prämie in 5 Klassen. — 


Ziehung 1. Klasse am 23. 1.24. Juni 1915. 





800.000:..500,000 ` 
300.000.» 200000: 
150,000 « 100,000 `; 
(in jeder aese € e Se — — wee = 
Voll - Lose Mh Re SS Us 


e I 
. Sch a ee) See? 
(für alle Klassen) M Op MM 50— M 125.— M 250.— 


Königk Sächsischer Lei 


Paul Lippold 


Richard-Wagner- 


Lotterie - Kollekteur Strasse 10. 











Clemens Riefler 
Vesselwang u. München. 





Illustrierte Preis- 
liste kostenfrei. 





Die Zirkel der echten 
Riefler - Reisszeuge sind 
# mit dem Namen Riefler 

gestem pelt. 




















V tr it | kingetr. - ) 
b Onl Warenzeichen 
Wir liefern alle einschlägigen 
Chemikalien für die Härtung von 
Stahl, als Spezialität insbesondere 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Elite 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Extra 
Vetronit-Einsatzhartepulver Prima 
Vetronit-Aufstreuhärtepulver 
Vetronit-Klebepulver 

Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 
Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 


Eigenes im In- und Auslande 


patentiertes neues Einsatz- 
Härteverfahren. 


Gebrüder Schubert, 
Chem. Fabrik / Berlin NW. 5. 


| ZUM LOTENUVERZINNEN | 


NUR A 


i 


| 
| HITZE ERFORDERLICH | 
| | 


Küppers Metallwerke 


G. m. b. H. 
Bonn a. 


Bleche 


F.Breuerg( 
Pirna i.Sa. 


Specialitatseit 1872. 














167. Königlich Sächs. 
Landes-Lotterie 
110000 Lose 55 000 Gewinne 
20 Millionen 801 Tausend Mark 
Ziehungl.Klasse 
23. und 24. Juni 1915. 
Evtl. 


800000 


Spez. 


900000 
300000 
200000 
150000 
100000 


— — klassenw. zu erneuern: 
Le 2. Shs "e i 

M. ia cS De ES 

Vollose, gültig für alle Klassen: 
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My 96. wg, ae ORO - 


Eduard Renz, Dresden 26. 


Annenstrasse 9. 


Fernsprecher 19159. Bank-Ko:nto All- 
gemeine Deutsche Kredit- Anstalt. 








Machinenbau 


LEIPZIGR. 


se Senefelderstr.4. 


5 Kich.Riedel 








Werkstattkran 
C. E. PIPPIG’S Wwe. 


Hebezeugfabrik 
 Leipzig-Gohlis 16. 




















Reibkuppinng „Simpler“ 


Patent Herzog 


erstklassi 
Karlsruher billig modern 
- Paulus Herzog 3 
Lebensversicherung ehe 
auf Gegenseitigkeit. YE, Bad 
| Bisher beantragte Versicherungen 1500 Millionen Mark — Es Blankenburg 
e eer Gees (Thitrwid.) 








Mitversicherung der Kriegsgefahr 
Empfohlen durch Verträge mit vielen industriellen 
Unternehmungen, 


Hleenanns 


Hochdruck- 


(E A) 
und 


Yeberhitzer: 
. (E U) 

Sthopfbüchsen - Pack ung 
„Excelsior “ 


Continental-Vulcan-Fibre-Industrie Gy stav Aleemann, 
Oscar Lingner, Dresden-N.17, Kaiserstr. 8n. ` Aamburg Z. 













KesselsteinVerhütungs Mittel 


Einfachstes u.billigstes Verfahren. 
Universal- Praparat 
für jedes Speisewasser 
ob hart, stein- oder kalkhaltic 











= 
5 Gesenk- und Preßstücke 8 
„Beste in jeder FR ae Größe Kuze, D 
5 Gebr. Halverscheidt, Voerde i. WR Radkämme ‘i 1574 Spesialitay 
g Gesenkschmiederei und ‘Hammerwerk. fd | | WelSbuchoahols nach Zeichnung oder 
Qooo0000o00000000000000000000000000000000000 mer SAR ventel sofort. 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassan). 








‚hmiedeeiserne Fensfer 


Fensferwerk 
R. Zimmermann, Bautzen. 










—— EIPZIG. 
nsprecher MACH 


H legt Adr: Weltreiss. 
= Kolslog gratis 
















Gelochte BUC CHG sess srana inansostetaion 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H 








WIDERSTANDSFÄHIGSTE DICHTUNG 


Seh Jahrzehnten für alle — für alle Spannungen & 
für ene Temperaturen mit beispielosem Erfol q verwendet. 
Mur echt mit obiger Schutsmerka, 
fob won technischen Mandiungen oder Im falle frets won 
Mansanesıt-Werne.6.m.EN.. HAMBURG, KAISERGALERIE, 


in 6 Größen vorrätig und billigst. 
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auch für direkten Elektromotorantrieb — — 
von grösster Leistungsfähigkeit mit 50 bis 200 mm Rohrweite für dicke und 








dünne Flüssigkeiten, vorzüglich gearbeitet und ausländischen Fabrikaten in ve? em 
keiner Weise nachstehend, mit Stahlwellen in Phosphorbronzelager laufend " 

nebst gläsernen Patentselbstölern mit Rotgussverschraubungen, Auffülltrichter- Schmahl S 

bahn, Mutterschlüsseln und Steinschrauben. hi 
= C. Joachim & Sohn, Schweinfurt (Bayern) — Werkzeugmasc inen 


Maschinenfabrik, Elsengiesserel und Kesselschmiede. 


\ — —— 
| Hamburg 1u 
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— bewähren sich zu Fautsenden - 
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4 Friktionspressen liefert 
Metall- und Ae Geer elen — Maschinenfabrik 


—Blechbearbeitungs- Kaf , Tafelscheren spot Hillmann & Lorenz 
| Automatische ` Ne zu den grössten Aktiengesellschaft 


Maschinen en Maschinen Dimensionen 
| in f ollendet 
ER Lochstanzen ——— fue in Sachsen. 


| Kataloge, Biet, Cl. / 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. Kee Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 


in Holz und Metall Werkstätten für Modellbau 
Mo EA DEEG wa Mauritius- 
Söhaufenster Reklame, sowie Mamönariikel Fr tz Isselmann, Coln, Steinweg 36 





sind das neueste und beste auf dem Gebiet 


Pantasol= S alze der Vergoldung, Versilberung u. Verkupferung 
Th | N Ib | 30 verschiedene Marken als Blech, 
eWll=O1llDer ote, Draht, Feilung oder Körnung sind 


leichtflüssig, zäh und sparsam im Gebrauch 


Dr. Th. Wieland : Pforzheim 


Gold- und Silberscheide=Anstalt 


Betrieb bleibt über die Kriegszeit offen. 
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Schnellarbeitsstahl Leistungsfühigkeit 


Werkzeugstahi für jeden Verwendungszweck 


J. C. Söding & Halbach, Hagen i. W. "a 








m — 00. — = 








für SATT- und HEISSDAMPF 
Dé GLEICHSTROM- 77 


LOKOMOBILEN 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 


7/ Weinheim in Baden // 


LO MOBILEN || msa, 










Ziehung 1. Klasse : 23. u. 24. Juni. 
110000 Lose 55000 Gewinne 


im günstigsten Falle 


800000 


Hauptgewinne 


500000 
300000 
200000 
150000 
100000 


Jedes zweite Los gewinnt. 















Präzisions- -Feder- Regulator auf Drosselventil 


mit und ohne Schnellschiussabsperrung. 


Ausgezeichneter Geschwindigkeits- und Sicherheits-Regler 


für kleine und mittlere Dampfmaschinen. 
Grosse edel leichte Beweglichkeit, 
auf K ugellagern gelagert. 
Ohne — in den Scharnieren. Geräuschloser Gang. 
Bei Anwendung für Heissdampf be- 
stehen die Innenteile aus Reinnickel. 


Tourenzahl verstellbar. © Gefälliges Äussere. 
Geeignetster Regler für Maschinen aller Art, 


die grossen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 


Die Drosselventile werden auf Wunsch mit besonderen, 
de, a einfachst —— Absperrventilen kombiniert geliefert. 
=; hrung von 80 bis 100 mm Lichtweite. 


=== Prospekte auf Wunsch. 


Schäffer & & Budenberg, 6.m.b.H, Magdeburg. -B. 


Roesberg & Ehr kaufen metallhaltige Rückstände, chemische Produkte, Abfälle, Schlämme, Schlacken, 
eme mie Telephon genen MIERNE, au Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
a 


 Telegr.: Roesberg, ~ * > Wir verweisen auf unseren Metallbericht im ——— Teil. ñ— 














Kiassen-Lose für jede Klasse 
Es ar A, ‘le ze 
M. 5.— M.10.— M. 25.— M. 50— 













Voll-Lose, für alle Klassen SC 
"an Is KÉ 
M.25.— M.50.— M. 125.— M. 250 — 





empfehlen und versenden 


Friedrich Fricke & Co. 


Kgl. Sächs. Lotterie-Kollektion 
Leipzig, Arndtstr. Nr. 35h. 





— — eweg: ‚Schnellschlum- 
bsperrung 





Luftkomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollftändige Prefluftanlagen 


baut als Spezialität: G A. Schütz + Mafchinenfabrik + Wurzen i. Sa. 


Enorme Eríp arniffe 


erzielen Sie durch 


Kugellager 


anwendbar bei Malchinen aller Art: 

Transmiffionen. Hebezeugen Ventilaforen, 
Pumpen, Fahrzeugen efc 

Schweinfüurfer Präcifions-Kugel-Lager\Werke 


Fichtel&Sachs Schweinfurt 


Großfe u alfeffe Kugellager- Spezialfabrik der\Velf’ 



















afc, E EE la für alle Zwecke fabriziert 
Qpe: reppen | Te Drahtseile "rien inet 
` 2 Not- i Schmiedeisen 1 "TS" Eege A. W. Kaniss, Wurzen i. Sa. 
Fabriziert solid u. billig | 


OR 


Gautzsch U 
bei Leipzig. 


e 
SC 


ZY 
4 











billig, schnel! 
und gut. 






VAKUUMPUMPEN STAUB- > 
SAUG-PRESSLUFTANLAGEN. = 


CALS) 4 
HILL 
——ii 3î LT? ————⸗ B 
KH, IH, AL Get 
e — ⸗ 
he ee erer 


ERLIN-SACHSISCHE MASCHINENFABRIK U. N 
Aarland, Müller | "2" EISENGIESSEREI SCHLOTTWITZEEZUXDREsmEN 


GRAPH=KVNSTANSTAL 
eat Inh. Fr. Otto Pesch Fernspr8097 
— LEIPZIG siesners 


Entwürfe und 
en 
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Zeichnung 


Elektro-Flaschenzüge 


Patent „Demag“ 





Ausbohren Dampfzylinder 5 
Motor- und Pumpenzylinder aller Art. 
Abfräsen von Schieberflächen am Stand- 
orte der Maschinen ohne Demontage 
Kolben, Bolbenringe. 

H. Tschentschel, Ingenleur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 
















mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz für Handhebezeuge 





Prospekte und Offerten zu Diensten 


Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 





Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf 


Telegr.-Adr. Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 


Vertreter gesucht 







| ME EE, 

Offene Stellen. | | — — = 
(Unter dieser Rubrik werden neben den von ei IK TC = FIT 5 
den betr. iger — en An- ° e e 
zeigen auch geeignete Gesuche aus ans- 7 2 — 2 
ländischen und deutschen Fachzeit- & Q Sr ke a > m 
schriften veröffentlicht.) e = 

e 2 © 

Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik E S 
6 Mark — —— en haben ; d o 
Anspruch auf eine Preisermässignng von 8 
3 Mark gegen Einsenduug des am Anfang ty O ® EJ 
E pene ——— MANNHEIM WALDHOF E j 
Offerten muss das Porto für Weiter- emm 5 z 





beförderuno bewrlegt werden. 


5066. Zu sofortigem Eintritt Hand, Plunger- und Zentrifugal- Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 


x z Spezlal-Fabrik für 
suchen wir einen gewandten P U M P E N —— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. 


jüngeren Techniker und Ma- 





Gefi. Angebote mit Angabe 
der Gehaltsansprüche. 


5067. Wir suchen für unsern 
Apparatebau einen Techniker, 
der in der Materialbestellung 
gut bewandert ist, sofort für 
dauernd. 


DRESDEN-A7. 


Sofort 
lieferbar 


un. 
a 
nu. 


——-- 


| 


— 


Seinen gut ausgebauten 


Techn. Arbeitsnachweis 


empfiehlt unter anderen Einrich- 
tungen der Techn. Hilfsverein, == 
E. V., Berlin, Turmstr. 76. 
Fernsprecher: Moabit 7122. | | 


schinenzeichner, militärfrei. 








Komplette Pumpwerksanlagen 











Reparaturen an elektr. Maschinen, Transformatoren und 
Apparaten. Neu- und Umwickelungen jeder Stromart und 
Spannung, ees 9 von Kollektoren und Ersatzteilen. 


Schnelle Hilfe 
















Sämtliches 

Wickelmaterial durch Tag- und 

stets 3 Nachtschicht. 

am Lager. S A MEZ} 

— Verkauf von Motoren 
Transformatoren 

SSS) und elektrischen 

NH) Apparaten zu 

(Ze alleräußersten 


Preisen, 


vorzüglich geeignet zum 


Telegramm- 


` a Adresse 

3 Lackieren und Dekorieren Dynamo- 
S aller Art Gegenstände Wanne. 
Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt Telephon 
das drei- bis zehnfache Amt Herne 


1031. 


EOR A HORORO 


Spez.: Luftkompressoren 


e RE N & Co., Holzhausen TT ie Bum e, Wanne-Eickel, Giessmann & Schulze G. m.b.H. 


Fabrik fiir Reparaturen an "elektr. Maschinen und Apparaten. 


Metallschläuche 


///! besser und dauerhafter wie 77/7 


W. Ritter Maschinenfabrik Altona (Elbe) 8. : Gummischläuche 


Gegründet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. e für jeden Zweck seit Jahren bewährt //7 Leicht biegsam, 


Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und ` auch bei den höchsten Beanspruchungen 
Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjährige Spezialität nach eigenen be- “ 
währten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung 


Holzbearbeitungsmaschinen S Erzeugnisse meiner Abteilung Chemische Fabrik: 
für Sägerelen, Schälereien, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßfabrikation = Kühlfett, besser und in der Verwendung billiger 











SOR POA MOM MOM TOC Te NO AO TOP Cy 


Pianoforte- und Mechanikenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho- — — 
Raspel-Maschinen), sowie SE : wie Bohröl, Rüböl usw. / Saurefreies Lötwasser 
Rretklassige * Metallreinigungs- uud Enffettungsmittel „Megol“ 
Spezialmaschinen J — 
System Wieland — 5 2 
"neuester Kon- A Se Che = 3 % Metallschlauchfabrik „ELBEZET“ 
t —— — Äi ; SS ——— p- — — e a 
Fournier- E SB E Louis Blumer, Zwickau i. Sa. 
Fabrikation, "Teenage — $ 
die in fast allen rt, 
Werken im Betriebe. Hamburger Messer-Furnier-Schneidmaschine. 


Leicht und geräuschlos 
laufende 
Ventilatoren 


für Trocken-, Lüftungs- 
u. Entstaubungsanlagen 


Elektrische Gebläse 


für Schmiedefeuer, von höchster Leistungsfähigkeit und 
Betriebssicherheit bei geringem Kraftverbrauch, baut 


Telephon 


J. Kyber, Meerane-U. i. Sa. "2 


MOTORE “ 


R. Riedel, Leipzig-R., Maschinenbau: und 


Moderne Transmissionen. 











für die gesamte Metall-Industrie 


sowie für Ausstellungs” und 
0 Z- 0 H D Lehrzwece liefert schnell und 


preiswert 


Dölitzscher & Kunte EE, U. 








r Gas, Benzin etc, neu 
, gebraucht, unter Garantle 




























167. Königlich Sächs. 
Landes-Lotterie 


Ziehung 1. Klasse 
23. und 24. Juni 1915 


110000 Lose, 55000 Gewinne 
im Gesamtbetrage von 


20801 000». 


Hauptgewinne: 


500000 
rr. FOO OOO m. 
200000 
150000. 
100000». 


usw. 


RTR 
d. 
WA 


Das prázisc 


gewährleistet dauernde 
Betriebsersparnisse ! 


IF Eimbauvorschlage bereitwilligst ! 


jh. 


Klassenlose: 
$j Me 1 





HoA Us 
pro Kl. M, 5.— — ap SR 
Voll-Lose: 


(gültig für alle 5 — 
te Ya * 


M. 25.— 50—:. 125.— a 


empfehlen und versenden 


Ad, Müller & Co. 


Leipzig, Brühl 10/12. 


(Amtl. Plan auf Verlangen gratis.) 









Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen- Konstrukteur: Nr. 21/22 (3. Juni 1915). = Ol ist sehr teuer == 
Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke über den Yantra- CR 
Fiuß der Straße Tirnovo-Gebrovo. Von Ing. Rich. Dietze. Viel Ol lasst sich sparen 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 und Abbildungen, Fig. 135 bis 142) 93 
Berechnung und Konstruktion der Lamellen - Bremsen. Von 
P. Laass. (Mit Abbildungen, — 143 bis 149.) (Schluß aus 


dem vorhergehenden Heft) . . EE Fe: k a Centrifugal - Olreiniger 
Der Deutsche J Ne: TE (3. Juni 1915). emm Si A S 
„Atom 


wenn man das gebrauchte Öl nicht 
fortschüttet, sondern es mit dem 


Pressen und ihre Verwendung in der Maschinenfabrik. Von 
Dipl.-Ing. Ernst Preger. (Mit Zeichnungen auf Tafel 6, 8 u. 10 


[Pressen I, II u. II und Abbildungen, Fig. 129 bis 134.) i Lë A Del D. R. P 
* (Fortsetzung) . K i ——V SECH wieder reinigt, durch 
erechnung einer freistehenden Radial- Bohrmase hine von 75 mm ' U, EJ d 1] b ht 
Durchmesser der Bohrspindel. Von Ingen. Brzóska. (Fortsetz.) 80 a (69) Rem Öle 3 x d Sen 1. 
Vorschriften für Aufstellung und Behandlung von Schmirgel- ir | ae li “dip oe wy ER 
Schleifmaschinen und Schleifscheiben . . . 83 u re V er? — alle * 
Ein Beitrag zur Ermittelung der Umlaufzahlen und der Rad- N — N tri ban Schi Be- 
zähne bei Stufengetrieben mit Vorgelege. Von H. Hag- = | — Ge ED wee 
mann, Ingenieur. (Mit A bildung, Fig. 135) . . 84 = 1 — RE and: 
Neues aus dem SC IN URBAN; Zu Abbildungen, Fig = AE = —— — * 
IR es a ae — aa, > ie TE need — d Feinste Zeugnisse und Re- 


ferenzen. 
Aus der Schweizer —— — Nr. it 3. Jai 1915). 


eh eet e 
Über Stee Fernthermometer. (Mit Abbildungen, Fig. 83 
is 85) 41 
Ein zweckmäßiges Verfahren der Bearbeitung von Eisenbahn- 
wagen-Räderpaaren. Von Ingenieur Franz Hartmann. (Mit 
Abbildungen, Fig. 86 und 87). . . 41 
Die Bearbeitung von Doppelexzentern für Buchdruckschnell- 
pressen. (Mit — TS 88 bis WE e aus dem 
— E ’ Set" 
Notiz . . a ett tik eet Ze, e A a, get a 


Kioxanden Bender ‘Duisburg-Ruhrort D. 





Kolben, Kolbenringe und Stangen. | 


Ubernahme sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 














Spedition von Automobilen und Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Vers 
zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle — 


Robert Haberling, Berlin vz 







OTOREN 


gebraucht, für Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 





wie neu vorgerichtct, unter 
Garantie stets am Lager. 





‘Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


Josefstraße 14, 





Automatische 
Kondenswasser- 
Ableiter 









Arbeitet ohne 
Dampfverlust 


8 Ce Aus- 


216 Hering 
“| Zittau I 


Sa S 
nnen 
—X — 
E z 
— ios 
— | 
= T 


a R = 
A 
7 


Sei 
d H 


Böreits über 
000 
in Ze bei 








| 
Howaldtswerk 





Drahtstift- 
Nieten- 
Schuhnägel- 
Stacheldraht- 
Splinten- 
Holzschrauben- 


und viele andere Maschinen 
fiir die Draht- u. Kleineisen- 
Industrie baut 


J.G. Kayser 


GITT EN CA 





M. Kramer, 


AB Armaturenfabrik, 
" Leipzig-PIl. 


Nonnenstr. 25/28 


pflerions- 


Wasserstands- 


Schaugläser 


m mitMetalldiohtung. 
Lo: Keine Stopfbfichsen, 
f keine Gummiringe. 
Spielend leicht ein- 
zusetzen. 
Prospekt u. Katalog 
gratis. 
Von Gewerbe-Insp. 
wärmst. empfohlen, 
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167. Königl. Sächsische Landes-Lotterie 


Staatsunternehmen mit größten Gewinnchancen. — Jedes 2. Los gewinnt! 
110000 Lose — 55000 Gewinne und 1 Prämie. 5 Klassen Juni bis Oktober 1915. 


— Un Osterreich-Ungarn verboten) 





00 -300000 
300000 » 200000 
150000 „~ 100000 


Zichung 1. Klasse 23. und 24. Juni 1915. 


glückliche Ha Lose 1 Klasse 1/,9M. Se, Ile ls, Lia 25,s,1/1 50,- 
2 









Vollose alle SKI. galt.?/,,M.25,-,1/, 50,,1/,125,=, 1/1 250,- 
Für Porto u. Gewinnlisten 1.— 5. Kl. zus. 80 Pf. 
Alle Zusendungen in geschlossenen Briefen. 
Versand - a.Wunsch auch unter Nachnahme — 
durch den amtlichen Kollekteur 


Hermann Straube, 
Leipzig, Lortzingstraße 8 


Bank-Konto: Deutsche Bank Filiale Leipzig. 
Postscheck-Konto Leipzig Nr. 7516. 
Fernsprecher 12490. 

Schnelle Gewinnauszahlung. Spielplan frei. 


ee 








Werkzeugmaschinen, 
mehrspindlige Zylinder - Bohrwerke 


Revolverdrehbänke 


J. Schneeweis @ Cie., Maschinenfabrik 
Berlin-Halensee , 








Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte, 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 2. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Die sohriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 


Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen eind. | 


Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. Mähmaschinen und Motor- 
6007. Gewindefrasmaschinen.| Pflüge erhältlich ? 


1800 mm Arbeitslänge bis CW 6010. Auf welche Weise wird 
Durchmesser fräsend liefern der Wassergehalt von Holz 
bestimmt ? (Ungarn) 


6011. Wer liefert Tauchapparate 
für die Fabrikation nahtloser 


Wanderer-Werke A.-G. 
Schönau-Chemnitz. 


6008. Brieflich erledigt. 














Fragen. Gummiartikel ? 
Fri Sieg aie tibetan Ten 6012. Welche Firmen liefern 


L die Überlassung regel- 

re an allen Ländern der "Erde 

einlaufenden Original-Anfragen erfo 

auf Wunsch vollständig kostenlos —* 

lediglich gegen Vergütung der Porto- 
speren, 


Maschinen für die Gummi- 
warenfabrikation, event. voll- 
ständige Fabrikseinrichtungen? 


6009. Wo sind Zeichnungen für | (Brasilien) 





Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 

Das Zusammenbrechen bezw. Versagen des englischen 
Handelskrieges in Spanien. Der mit so viel Geschrei ange- 
kündigte englische Handelskrieg gegen Deutschland wächst sich, 
so schreibt die „Deut. Arbeitgeb.-Ztg.“ immer mehr zu einem 
Fiasko für seine Urheber aus. Dazu hat nicht nur die 
stark gesunkene Kaufkraft und Kauflust in den verschiedenen 
Bezugsländern beigetragen, sondern in nicht geringem Maße auch 











Leitspindeldrehbänke 


Karlsruherstraße 8. | 


Elsktro-Ventilaloren und 


Pallschmiele 


Ventilatorenfür 
Riemen-Antrieb 
mit 


Kugellagerung. 
Spielend 
leichter Lauf, 
geräuschloser 


e Gang. 
Billige Preise. 


Th.Bernsdorf, Maschinenfabrik 


Leipzig 6, Johannisgasse 30. 


Königlich Sächsisch e 
Landes-Lofferie 


Günstigste deutsche Staats- 
Lotterie, Jedes 2.Los gewinnt. 
Im gunstigsten Falle: 


Hauptgewinne: 


300000 


Viehg. 1. Klasse 23. u. 24. ger: 
LI 1/ 1/ 1 
LZ so. 


Voll-Lose giilt. f.alle5 Klassen; 
t; Vë hs 





Martin Kaufmann Leipzig 
Windmuhlenstr. 45. 


aus präparierter Rohhauf 


fabrizieren 
in unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


Endriss&Schauffler 


Ti ` . l: } $ e 
— 19706 
FARRS A 
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zur 167. Kgl. Sächs. 


a Lose Landes-Lotterie // 


Jedes 2. Los gewinnt 
Ziehung 1. Kl. am 23. u. 24. Juni 1915 





"Tho M. 5.— 1/5 M. 10.— we M. ER 1; M. 50.— 


Für alle 5 Klassen gültige Vollose: 
Tio M. 25.— ur M. 50.- tfi M. 125.— Kë M. 250.— 


— Amt, Plan u. Prospekt gratis — 
versendet die staatliche Kollektion von 
Dresdener 


A. Bobe, Leipzig-R., snae ss 


GUTTIN 


PU 


der Mangel an gewissen deutschen Halb- und Fertigfabrikaten, 
vor allem der Farbstoffe. Nun hatte man in England gehofft, 
daß sich in den neutralen Ländern nach Räumung der vorhan- 
denen Warenlager allmählich wieder ein größerer Bedarf an Waren 
der verschiedensten Art einstellen und es dann gelingen würde, 
diesen Bedarf durch englische Produkte zu befriedigen, die in 
der Folge die deutschen Industrieerzeugnisse verdrängen sollten. 
Gewiß ist heute in den verschiedenen Ländern bereits wieder ein 
gewisser, wenn auch zunächst nur kleiner Bedarf an Industrie- 
erzeugnissen vorbanden, doch scheint die Sehnsucht nach engli- 
schen Artikeln keineswegs besonders groß zu sein. Darauf deutet 
ja auch schon die mißliche Lage der meisten englischen Industrie- 
zweige hin, die, obwohl sie in den englischen Kolonialmärkten 
nach wie vor eine große Stütze haben, doch über starke Be- 
schäftigungslosigkeit zu klagen haben. 

Außer in den südamerikanischen Märkten hat der englische 
Handel noch eine besonders große Propaganda in den Südstaaten 
Europas entfaltet. Namentlich in Spanien, wo gerade in den 
letzten Jahren die deutsche Industrie in schärfstem Wettbewerb 
mit England, den Vereinigten Staaten und dem benachbarten 
Frankreich glänzende Erfolge erzielt bat. (Nach der amtlichen 
spanischen Statistik waren an der Einfuhr in Spanien nämlich 


beteiligt: im Jahre 
1912 1913 
England mit . 200,6 244,7 
Frankreich, . . . . 182,9 204,2 
Vereinigte Staaten mit. 155,2 167,3 
Deutschland mit . 138,3 185,3). 


Gewiß steht, wie diese Zahlen erkennen lassen, England auch 
heute noch weitaus an der Spitze der Einfuhrstaaten, doch ist 
einmal der Abstand zwischen Deutschland und England fast von 
Jahr zu Jahr geringer geworden, zum andern aber, und das ist 
schließlich das Wichtigste bei der Beurteilung der obigen Ziffern, 
übertrifft die deutsche Einfuhr an eigentlichen Industrie- 
erzeugnissen schon heute die Englands. Denn der Haupt- 
posten der englischen Einfuhr ist Kohle und Koks, die im Jahre 
1912 allein 67,2 Millionen Pesetas von der Gesamteinfuhr von 
200,6 Millionen ausmachen. Dagegen ist es der schweren In- 
dustrie Deutschlands gelungen, mit ihren Erzeugnissen diejenige 
Englands zu schlagen, und die Maschinenindustrie hat in den 
letzten Jahren kräftige Fortschritte gemacht, ganz zu schweigen 
von der deutschen elektrischen und der chemischen Industrie, die 
den spanischen Markt heute bereits souverän beherrschen. 

Spanien wurde nun gleich nach Beginn des Krieges von 
englischen Geschäftsreisenden förmlich überschwemmt, meist von 
solchen, die die spanische Sprache gar nicht oder ganz unvoll- 
kommen beherrschten. Außerdem aber wurde eine gewaltige 
schriftliche Drucksachen- und Zeitungspropaganda entfaltet. Doch 
haben alle diese Anstrengungen, wie uns versichert wird, bisher 
nur einen verschwindend geringen Erfolg gehabt. Die spanischen 
Kunden sind vielmehr ihrem deutschen Lieferanten treu geblieben. 
Der spanische Händler hat sich eben im Laufe der Zeit bereits 

Fortsetzung auf Seite IX 

















ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende. 


GEWINDEBOHRKOPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationelisten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren ihre AuBerst ` 
nutzbringende Verwendung. — Für 1/1“ 2” 
Gewinde und für jedes Material verwendbar! ~ 
Ausführliche Prospekte und Referenzlisten durch 
die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


Oranienstraße 126 















Kolbenringe 


aus Spezial-Gusselsen automatisch 
gehämmert 







ex- oder konzentrisch 


in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 








Monopol’ 
Kolbanring 






Auch während der 
Kriegszeit liefert 
Zahnräder 


aller Art und in allen Größen preiswert so- 
wie in der kürzesten Zeit die 


Zahnräderfabrik Bochum 


HESE Eu nz 
DEE , 


Alig & Baumgärtel, Aschaffenburg § 


fertigen 


Messwerkzeuge 


in genauester Austührung als Spezialität 












KATALOG-ARTIKEL sofort ab 
Lager lieferbar 












J. Gast 










Lichtenberg-Berlin 
ce d Spezialität: 
ascninen- ee \ ee 
Fabrik AM Revolver-Bänke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 
¿ œ> Priizisions-Schnell- 


H Des 
Joe Di a 
-Oe a TEE 
ka A. a> e SE 


Zu Drehbänke 
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Fehlende oder nicht ausreichende 
MANNHEIM 7 


NI Le * SÉ behebt man am 
ry | fe FEN 


dd | Zb schnellsten una zweckmäßigsten 
ON emeng 


ez LANZLOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz" bis 1000 PS. 


— 


Dampfkessel u. Gasometer- 
fabrik H. D. vorm. A. Wilke & Co. 


Braunschweig 


Beachten Sie die abgek. Briefadresse: Gasometerfabrik, 
Braunschweig, Bahnhofstrasse 


Erste und älteste Spezialfabrik 
Gegründet 1856 
Aktienkapital: Mark 1600000 


Abteilung Maschinenfabrik: 
Blechrichtmaschinen, 
Blechbiegemaschinen, 

Blechkanten-Hobelmaschinen. 
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Die Inhaber der P. W.Sieurin’schen 
Patente 214598 und Zusatz 221767 


betreffend: | ausriickbare Kupp- 
lung für auf gemeinsamer Achse 
angeordnete Windetrommeln‘ 


wünschen zwecks Ausnutzung dieser 
Erfindungen mit Interessenten in 
Verbindung zu treten. Anfragen sind 
unter Angabe der Patentnummern 
zu richten an A. Luedecke, Berlin 
SW. 61, Belle-Allianceplatz 17. 





Metali guss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., Düsseldorf 88. 





Zeichnungen u. Berechnungen 


v. Eisenkonstruktion, Maschinen, Hebe= u. 
7 en, Trocken- u. wimm- 
aggern, liefert 
Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 










wma 
mus 


ensterkuverts 

fabriziert ais Spezlalltar “* 

A:G. für Formular-Bedarf 

Wünschendorf 

(Elster) 
o 


Musterkollektion F. 12 gratis 


Papiere, Formulare aller Art, Preislisten, 
Kataloge, Rechnungen, Briefbogen,Muster, 
Wertpapiere, kurz 


alles staubsicher und über- 
sichtlich im selbstschließenden 


Khensson -Kasten 


Billiger und praktischer wie Schränke, 
beliebig in Schrankform aufzubauen. 
Seitenwände Holz, Einlage aus Pappe, 
besonders verstärkt. Ohne Federn. Ge- 
schäftsgröße (Quart) Stick nur M. 2.—, 
Reichsgröße (Folio) Stück nur M. 2.25. 
Außenhöhe 61/, cm, Probepostpaket 
4 Stück. Verpackung frei. 


Otto Henss Sohn, Weimar 359 R. 





Kegelräder 
Stirn- Schnecken- u. 
Schraubenräder, Zahnstangen 
Präcis - Schnell - Billig 


Zahnräder 


Maschinen- u. Zahnräderfabrik 


W.Köllmann Sohn 


Langenberg 
(Rheinl.) 
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IX 


sehr an die Geschäftsführung der Deutschen gewöhnt. Auch die 
Zukunft dürfte keinen Wandel in dieser Beziehung bringen. 


Die Geltendmachung der Ansprüche von Osterreichern 


in Deutschland. Der Reichskanzler gibt bekannt, daß er zu- 


gunsten der in Österreich-Ungarn wohnhaften Einzelpersonen und 
Gesellschaften eine Ausnahme von den Bestimmungen der Bundes- 


ratsverordnung vom 7. 8. 1914 (betreffs des sogenannten ,Gegen- | 


moratoriums“) zugelassen hat. Danach können österreichische 
Gläubiger nunmehr ihre Forderungen gegen deutsche Schuldner 
vor deutschen Gerichten geltend machen. Damit ist das Auslands- 
moratorium gegenüber Österreich aufgehoben und eine Forderung 
erfüllt, die im Interesse der Billigkeit schon vor längerer Zeit 
erhoben worden ist. Zufolge des bisher unbeschränkten deutschen 
Auslandsmoratoriums konnten nämlich — nach der Gegenseitigkeits- 
vorschrift der Österreichischen Stundungsordnung — ebensowenig 
in Deutschland wohnende oder ansässige Gläubiger bei öster- 
reichischen Gerichten wie österreichische Gläubiger bei deutschen 
Gerichten ihre Forderungen geltend machen. 


Hauswasserleitungen aus reinem Zink an Stelle von Blei- 
rohren. 


wendbar sind oder nicht, die örtliche Beschaffenheit des Wassers, 
vor allem seine chemische Zusammensetzung, von Bedeutung ist. 


Es hat sich gezeigt, daß das Zink von den im Trinkwasser vor- | 


handenen freien Säuren gegenüber (CO,) aufgelöst und im Wasser 
mitgeführt wird. Neben dieser Verunreinigung des Wassers ist 
ein weiterer Nachteil der leichten Löslichkeit des Zinkes der, daß 
die Dauerhaftigkeit der Zinkrohre in Frage gestellt wird. Dort, 


wo das Wasser wenig freie Säuren hat, also insbesondere bei hartem | 


Wasser, scheinen die Zinkrohre sich besser zu bewähren. Ein 
abschließendes Urteil über ihre Bewährung ist zurzeit natürlich 
noch nicht möglich. 


Die größten Gewinn-Möglichkeiten bietet die Königlich 
Sächsische Staatslotterie, deren 167. Lotterie in erster Ziehung 
am 23. und 24. Juni ausgespielt wird. Jedes zweite Los ist 
ein Gewinnlos; der Hauptgewinn beträgt 800000 Mark. Die 
Kollekte des amtlichen Kollekteurs Hermann Straube, Leipzig, 
Lortzingstraße 8 war bisher vom Glück begünstigt. Die Preise 
der Lose und Listen und die Versandbedingungen der Firma sind 
aus der heutigen Anzeige ersichtlich. 


Beilage der vorliegenden Nummer: 


Die Rheinische Dampfkessel und Maschinenfabrik G.m.b.H., 
Uerdingen a. Rh., verbreitet mit der heutigen Ausgabe eine 
Empfeblung ihrer berühmten Büttner-Kessel für zeit- 


gemäße Betriebe. Prospekte und Kataloge versendet die Firma 


auf Wunsch kostenlos. 
Lët 


Q 

3 

Jüngerer tücht. Techniker, $ 
Absolvent der Werkmeisterschule, wird aufge- $ 
nommen vom Elektrizitätswerk der Stadtgemeinde $ 
Aussig in Böhmen. Offerten mit Zeugnisab- $ 
schriften und Gehaltsansprüchen sind an obiges $ 
Werk zu richten. 7 > 
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Königl. Sächsische & | 
— 110,000 Lose — 65,0008@eWihnélind 1 Prämie in 5 Klassen. — 


Ziehung 1. Klasse am 23. 4.24. Juni 1916. 


Landes- Lotterie 


— — — — 


800.000;,..500,000 : 
300,000 200,000 
«190,999, 100,000 |: 






— —— 







(in jeder Klasse) My6.—= 10. M 50.— 
Voll -Lose gf w RR Ma _ esch 
(für alle Klassen) M 25.77 M 50— M 125.— M 250.— 


` König Sëchslschor ischor miss Richard-W - 
Paul Lippold Sisi koerts LEIPZIG “Strasse no. 
ua — 
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Präzisions- 
| Reiss- 
zeuge 


Clemens Riefler 
Nesselwang u. München. 





Illustrierte Preis- 





Die dabei gesammelten Erfahrungen haben ergeben, daß | 
für die Frage, ob solche Röhren für Wasserleitungszwecke ver- 


liste kostenfrei. 





Die Zirkel der echten 
Riefler - Reisszeuge sind 
mit dem Namen Riefler 
gestempelt. 


Il. und Seifenwassernumpen 


zur Öl- und Wasserzuführung an Ar- 
beits- und Werkzeugmaschinen sowie 
Kühlwasserförderung bei Motoren. 


















Erstklassige Ausführung. Billige Preise. 
1 Monat auf Probe. 


Keller @ Co., Chemnitz 12. 


Fabrik für Armaturen und Pumpen. 


Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions ~ Teilen, Baumaschinen, 
Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn- und 
Transportgeräten, liefert 


Ingenieurbüro Lübeck,Hansastr. 35 al 
— p y — — — 


ZUM LOTEN 
UND 


VERZINNEN 





Í 


At \ ERFORDERLICH 


| Küppers Metallwerke 
G. m. b. H. 


Bonn a. Rh. 55. 


elochte 
Bleche 


F.Breuera(? 
Pirna i.Sa. 
Specialitatseit 1872. 











167. Königlich Sachs. 


Landes-Lotterie 
110000 Lose 55000 Gewinne 


20 Millionen 801 Tausend Mark 


Ziehungl.Klasse 
23. und 24. Juni 1915. 


Evtl. 


800000 


Spez. 


900000 
300000 


200000 
150000 
100 000 


Klassenlose, klassenw. zu erneuern: 
1: Nh 


25.— 50 — 


60.- 


Eduard Renz, Dresden 9.) 5 


Annenstrasse 9. 


Fernsprecher 19159. Bank-Konto All- 
gemeine Deutsche Kredit- Anstalt. 
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€ Kich Riedel 


Machinenbau 


i LEIPZIGR. 





Hebezeuge aller Art 





Werkstattkran 
C. E. PIPPI@’S Wwe. 
brik 


Hebezeugta 
Leipzig-Gohlis 16. 
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= Zentrifugalpumpen 





Karlsruher 


Lebensversicherung 
auf Gegenseitigkeit. 


Bisher beantragte Versicherungen 1500 Millionen Mark 
In 1915 trotz dem Kriege gleiche Steigerung der Divi- 
denden für die Versicherten wie in den letzten Jahren, 
Mitversicherung der Kriegsgefahr 
Empfohlen durch Verträge mit vielen industriellen 
Unternehmungen, 





KesselsteinVerhütungs Mittel 


Einfachstes u.billigstes Verfahren. 
Universal- Praparat 
fiir jedes Speisewasser 
ob hart, stein- oder kalkhaltic 







Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 


. pooooooe00oooo0000000000000000000000000000o 


Gesenk- und Preßstücke 


Beste in j ö Kurze 
— in jeder Form und Größe 


empfehlen 


5 Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 
Gesenkschmiederei und ‘Hammerwork. 


Fensterwerk ' 


chmiedeeiserne Fenster 
R. Zimmermann, Bautzen. 


Celochte BISEBE WEE 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H 






in 6 Größen vorrätig und billigst. 


Yunq pun Bryan uago4g 9 UY 





— — Auch für direkten Elektromotorantrieb um 
von grösster Leistungsfähigkeit mit 50 bis 200 mm Rohrweite für dicke und. 
dünne Flüssigkeiten, vorzüglich gearbeitet und ausländischen Fabrikaten in 
keiner We nachstehend, mit Stahlwellen in Phosphorbronzelager laufend 
nebst gläsernen Patentselbstölern mit Rotgussverschra 


| bahn, Mutterschlüsseln und Steinschrauben. | 
C. Joachim & Sohn, Schweinfurt (Bayern) eE 








Maschinenfabrik, Elsengiessere! und Kesselschmiede. 








= 
o 
= 
O 
Sien 
o 
o 


Oscar Lingner, Dresden-N. 17, Kaiserstr. 8 n. | 
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Reibkupplung „Simpler“ 

Patent Herzog 
a erstklassig 

K en, billig modern 
ENA Paulus Herzog 3 
= ; > Ingenieur 
| Bad 
% Blankenburg 
© (Thürwld.) 


Aleemanns 


Hochdruck- 


(E A) 
und 


Veberhilzer. 


(EU) 
SfopFdüchsen - Packung 
„OXCElsior“ 


Gustav Aleemann, 
Mam burgT. 


a (seit 1874 Spezialität) 
Radkämme aus gar. trockenem 
Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 

eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). 
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aller 7 
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GC Ire 


















EIPZIG. 


ernsprecher N?3229. 
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$ SICHERSTE, BEQUEMSTE, BILLIGSTE, 3 
„WIDERSTANBSFRNIGETE DICHTUNG 3 » 


ox DAMPF. WASSER, GAS oP 


Sel) Jabrzehnten für alle Zwecke „fOr olle Spannungen & 
für aBa Temperaturen mit betsptetio osem Erfolg verwapail. 
Nur echt mit obiger Schutzmarka, - 

Zu bezien von technischen fla oder Im falle Aref 
MANGANESIT-WERKE.Ö.M.EN.. MAMBURG.KAIIERGALERIE, 


Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg Lu 


= — — 


E Winkelstrater & Sure, Maschinen-Fabrik und Apparatebau. Barmen - Wichlinghausen. B \ 


E = ) 


= Gelzeide- — 
——— neg Crocket ect ve ſ 


Gata agon. Lüftungs- Unlagen. 
A | E Stu Spängalza Zug. 


EN 
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HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 


MMMM 
LAN L Fehlende oder nicht ausreichende 
PS BETRIEBSKRAFT 


behebt man am 


— schnellsten una zweckmäßigsten 
urc ie EE EE E RT TE Her 


LANZ LOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 


Dampfkessel-u.Gasometer- 


Fabrik Ab. vorm. A. Wilke & Co,, 
“eco Braunschweig oz 


Beachien Sie die abgek. Adresse: Gasometerfabrik, Braunschweig, 
Bahnhofstrasse 


Erste und älteste Spezialfabrik 


Abteilung Maschinenfabrik 


Blechrichtmaschinen. Blechbiegemaschinen. 
Blechkanten-Hobelmaschinen. 





P ES: EAEN dei 5 
Knien BEN Le en. > 


aus 5 bestgeeignetem Werkssüosiahl alenon Fatrikates;: An Inder: For: und Größe unter Garantie der Güte 


J. C. SÖDING & HALBACH, Hagen i. Westf. "gsi. 


Schnellarbeitsstahl Marke „Söding-BRadikal“ :: Werkzeugstahl 





Hochdruck- Dampischieber Patent Ferrantinzr 


Vorzäglich geeignet für hochgespannten, 
überhitzten Dampf. 


— VORZUGE: 


Der Querschnitt an der Absperr- 
stelle ist wesentlich kleiner als der 
der Anschlussrohre, 


Minimaler Druckverlust, 
Wesentlich kleinere Abmessungen, 
Bedeutend geringeres Gewicht, 
Keine Umführung nötig, 

Leichtes Öffnen und Schliessen, 
Geringe Abnutzung. 


Schäffer & Budenberg,c.n.ı.u. Magdeburg-B. 


Maschinen- und Dampfkessel- Armaturenfabrik 
Eisengiesserei — Stahlgiesserei — Metallgiesserei 


s 7 BrinckgHübner, Mannheim | 
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liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 


Vollständige 
Formsand-Aufbereitungen & 


sowie einzelne Maschinen als: 


| Formsand-Desintegratoren 
"7 Kollerginge = Koksbrecher = Kugelmühlen 






th 
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SATT- und HEISSDAMPF 
ve GLEICHSTROM- ,/ 


LOKOMOBILEN 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 


/! Weinheim in Baden // 


für 








modernster 
Konstruktion 


Handel & Reibisch 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung —— igual 
Maschinenfabrik > 





Dresden-U. 28 

























Stellenliste 
für Techniker 


aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 
Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 
den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 
zeigen auch geeignete Gesuche aus aus. 
ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffontlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässignng von 
3 Mark gegen Einsendung des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheins. 


Offerten muss das Porto für Weiter- 
beförderunu beigelegt werden. 


5068. Tüchtige militärfreie Kon- 
strukteure mit mehrjähriger 


Hüttenwerkserfahrung zum 
möglichst sofortigen Eintritt 
gesucht. Angebote, denen 


Lebenslauf, Zeugnisabschriften, 
Angabe des Eintrittstermins 
und der Gehaltsansprüche bei- 
zufügen sind, sofort erbeten. 

9069. Gesucht Ingenieur, Fach- 
richtung Elektrotechnik und 
Maschinenbau, für dauernde 
Stellung (keine Kriegsaushilfe), 
Voraussetzung ist der abge- 
schlossene Besuch mindestens 
eines Polytechnikums, Praxis 
im Büro und im Betrieb aus- 
gedehnter Hochspannungsnetze. 
Bewerbungen mit lückenloser 
Angabe der vorgängigen Tätig- 
keit, Gehaltsansprüchen, Zeug- 
nisabschriften und Referenzen. 

5070. Zum baldigen Antritt für 
unser Patentbüro ein militär- 
freier, mit allen einschlägigen 
Arbeiten vertrauter, selbständ. 
Ingenieur gesucht. 

5071. Zum 1. Juli oder früher 
mehrere tüchtige Konstruk- 
teure mit Erfahrungen im 
Kohlenaufbereitungsbau ge- 
sucht. Ausführliche Angeb. mit 
Angabe des Alters, der Vor- 
bildung, bisheriger Tätigkeit, 
d. Gehaltsansprüche u. Zeugnis- 
abschriften erbeten. 

5072. Diplom-Ingenieur für Be- 
trieb und Unterricht zum so- 
fortigen Eintritt gesucht. Mel- 
dungen mit Gehaltansprüchen 
erbeten. 

5073. Jüngerer Techniker oder 
Zeichner zum sofortigen Ein- 
tritt gesucht. 

5074. Gesucht zum sofort. Ein- 
tritt tüchtiger erfahr. Werk- 
zeug-Techniker für das Kon- 
struktionsbüro für Werkzeuge 
und Vorrichtungen. Ausführl. 
Angebote mit Zeugnisabschr. 
und Bild, Angabe der Gebalts- 
ansprüche und des Eintritts- 
datums erbeten. 


Seinen gut ausgebauten 


Techn. Arbeitsnachweis 


empfiehlt unter anderen Einrich- 
tungen der Techn. Hilfsverein, 
E. V., Berlin, Turmstr. 7. 
Fernsprecher: Moabit 7122. 


DI 


Der praktische 


Maschinen - Konstrukteur 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Erfindungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues 

und bringt Beispiele vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und ganzer Fabrikanlagen. 

Die regelmäßig erscheinenden Konstruktionszeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 
für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für ‘den Praktiker von größtem Nutzen. 


Der Deutsche 
Werkzeugmaschinenbau 


ist eine Teilausgabe des Praktischen Maschinen - Konstrukteur, welche die Interessen der deutschen Werkzeugmaschinen- 
Industrie vertritt und über die Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, rationelle 
Arbeitsverfahren usw. berichtet. 77/7 Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 





Inhaltsverzeichnis. 

Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 23/24 (17. Juni 1915). | Pressen und ihre Verwendung in der Maschinenfabrik. Von 
500 PS Zweitakt-Rohöl-Schiffsmaschine, Bauart Tosi. (Mit August Bauschlicher. (Mit Abbildungen, Fig. 139 bis 141). . 91 
Zeichnungen auf Tafel 12 und Abbildung, Fig. 150) . . 101 ! Ein Beitrag zur Ermittelung der Umlaufzahlen und der Rad- 

Festigkeitsberechnung einer Straßenbrücke über den Yantra- zähne bei Sinfengetrieben mit Vorgelege. Von Ingenieur 
Fluß der Straße Tirnovo. — Von Ing. Rich. Dietze. H. Hagmann. (Mit Abbildung, Fig 142.) Fortsetzung . . . 9 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 und Abbildungen, Fig. 151 bis d z ; 

158). (Fortsetzung aus dem vorhergehen den Heh S, 102 Neues aus dem Werkzeugmaschinenbau. (Mit Abbildung, Fig. 148) 94 

Das Pikalsche Rohrwechsel-Verfabren und seine praktische i S e Nr. i 
nn dung. (Mit Abbil Jdungen, Fig 159 bis 1 16D). 105 Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 12 (17. Juni 1915). 

Notizen . . - 0... 107 | Eine Eis- und Kühlanlage für mittlere Verhältnisse. Mit 
Der Deutsche SE SS Nr. 12 (17. Juni 1915). | Abbildung, Fig. 9) . e.. 45 

Berechnung einer freistehenden Radial-Bobrmaschine von 75 mm | Abblättern von Metallübersügen — 46 


Durehmesser der Wee Von Augen. ne. eo — un — SES „Ventil, Mit Abbildung, 
setzung und Schluß) . . .. 87 | Fig. 94). 








Die Leser werden gebeten, über ihre Erfahrungen in der Praxis Beiträge zu liefern, weiche gut honoriert werden. Für die Figuren 
sind nur einfache Handskizzen erforderlich. 


Roesberg & Ehrlich kaufen metallhaltige Rückstände, chemische Produkte, Abfälle, Schhlamme, Schlacken, 


„ Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dresden, " Telegr.: Roesberg, un. Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. 





Luftkomprefforen / Prefluft ~Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G A. Schütz +» Mafchinenfabrik + Wurzen i. Sa. 





Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
Exzenterpressen als ausschliessliche 


Tafelscheren Sec MHiltmann & Lorenz 


Automatische  "" Ben Aktiengesellschaft 


Maschinen in formvollendeter 
n Sachsen. 
Lochstanzen und erstklassiger Aue i sen 


>» Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 


Metall- und 
Blechbearbeitungs- 


Maschinen 


Kataloge, SI It 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. Ber 











Schmiedeeiserne, blank gedrehte Stellringe, "reinen 
Bohrung: 25 30 35 40 45 50 55 60 mm 


m.Vierkantschraube 33 42 653 64 75 94 121.143 Pfg. p. St. 
m. Schlitzschraube 28 33 38 44 54 72 86 110 , , . 


erste Sorte schwere, letzte Sorte leichtere Ausführung. 
Von 100 Stück aufwärts Rabatti — Andere Ringe auf Anfrage. 


Carl Böhme, Stellringwerk, Zittau 12. (Sa.) 


IN 





167. Königlich Sachs. 
Landes-Lotterie 






Ziehung 1. Klasse 
23. und 24. Juni 1915 


110000 Lose, 55000 Gewinne 


/ ‚Leistungsfähigkeit Ga 












im Gesamtbetrage von Bauart. gy Zrnserer Fabrika- A 
j Y I teunerreiht Z 
M. Ausführung. I E 






Hauptgewinne: GZ ; G ZY G, SS GG CE EEE — GT, j GH P 
VAKUUMPUMPEN STAUB - Z YAMASSELOSE Z 
300 OU, || SAUG-PRESSLUFTANLAGEN. >? VENTILE 
8 300 000». | BERLIN-SACHSISCHE MASCHINENFABRIK U. \ 
20000. | 24 EISENGIESSEREI SCHLOTTWITZ BEZIRKORESIEN "2 


150000. 
100000. 


Klassenlose: 
1) y ki 1/ 
E in __ 16 = 2 Ce? D ` 
pro Kl. M. 5.— 10.— 25.— 50.- 
Voll-Lose: 
(giiltig fir alle 5 Klassen): 


1 













GES Elektro - Flaschenziige 


Patent „Demag“ 





mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz fiir Handhebezeuge 


ER FE E Y a la 
M. 25.— 50.— 125.— 250. — 


empfehlen und versenden 


Ad, Müller & Co. 


Leipzig, Brühl 10/12. 


(Amtl. Plan auf Verlangen gratis.) 





Prospekte und Offerten zu Diensten 


Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf | 


Telegr.-Adr. Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 





Vertreter gesucht 


| Drahtseile “arira” 


aS AW. Kaniss, Wurzen i. Sa. 


| Preisliste Nr. 45 a frei! 


Metallguss Ritters driginal automatischer Schmierapparat. 





Ausbohren Dampfzylinder 


Motor- und Pumpenzylinder aller Art. 
Abfräsen von Schieberflächen am Stand- 


orte der Maschinen ohne Demontage 
Kolben, Bolbenringe. 


H. Tschentschel, Ingenieur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 





Zeichnungen u. Berechnungen 











in jeder Legierung, roh und bearbeitet, | Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Ölersparnisse. 
bis zu den größten Stücken. — Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke. —— * EDER, Mascinen=, Hebe” u. 
Weißlagermetalle TERPT $288 Sane ger eee 
liefern prompt und billigst 53 g Sa s F- sie Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 
Keller & Co., Diisseldorf 88. SÉ 2358 sts 
Li — 
ther aks 
HË GE LEZCEEE R SE 
Zeichnungen u. Berech d SEHR HR- to 
‚el DA D re die EELSE FE ZUM LOTEN 
von Transmissions ~ Teilen, Baumaschinen, RsSEkKEE = gs UND 
Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn> und | Sg aegsb 94 | 
Transportgeräten, liefert | E 3835 E ER bd VE RZIN NEN 
Ingenieurbüro Lübeck,Hansastr. 35 al SS el = = = be fg 
Sexe D: inge s qs Sy 
De rn A CSS | Schutemarke) $23.4 N 
gee Em efeg ` 
J Os EE: H © 
Cp ESB | Ons < 





@ ee e 
ervielfältiger —— a Bee a Bremen = BD. * 2, oi 4, 2 und Graphitél- 
o mpeln, d a 
/// Thuringia /// | tür sinzrlindrige Fasmaschinen, Se asmotoren, Holaa- Dees 
vervielfältigt alles, ein- und mehr- Ere Pe RIESIG) A18; 


farb. Rundschreiben, Kostenanschläge, W. Ritter, Maschinenfabr ik Altona (Elbe) 4, oe Gegründet 1848, 


Einladungen, Noten, Exportfakturen, 
Aufzüge 


Preislisten usw., 100 scharfe, nicht 

rollende Abzüge, von Urschrift nicht 
für elektrischen, Transmissions- und Hand- 
betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung. 


zu unterscheiden. Gebrauchte Stelle 
sofort wieder benutzbar. Kein | 

Maschinen- und Zahnräderfabrik A., C. & O. Wapler, 
Tragnitz-Leisnig U. i. Sa. 


N 
© 


| ab. HITZE ` 
| Ä ERFORDERLICH 
D 


2 


di 





Hektograph, tausendfach im Ge- 
brauch. Drucfläche 23/25 cm mit 
allem Zubehör nur M. 10.-. 


2 Jahre Gewähr. 
Otto Henss Sohn, Weimar 359a | 


EASED, 





Kiippers Metallwerke 
G. m. b. H. 


Bonn a. Rh. 75. 
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Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 8. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 





Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachwelsung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. | Mannheim und Heinrich 
ee ss ` Schirm, Maschinenfabrik, 
6009. Zeichnungen für Mäh- Leipzig-Plagwitz. 


maschinen und Motorpflüge 
liefert L. Clausen, Lübeck 
Hansastr. 35a. 

6010. Brieflich erledigt. 


6011. Tauchapparate für die 
Fabrikation nahtloser Gummi- | f lediglich gegen Vergt Se gr Porto- 
artikel liefert Heinrich derung 
Schirm, Maschinenfabrik, 6013. Welche Firmen liefern 
Leipzig-Plagwitz Maschinen zur Anfertigung von 

6012. Maschinen firdieGummi-| Flaschenverschliissen ? 
warenfabrikat. lief. Brinck 6014. Wer liefert kittlose Glas- 
& Hübner, Maschinenfabr.,| dacher? 


Fragen. 


Die Bekanntgabe der anfragenden 
Firmen event. die Uberlassung regel- 
mässig aus allen Ländern 


einlaufenden be Hp pos 


auf Wunsch vollständi 





Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


In der „Umschau“ der Zeitschrift „Stahl und Eisen‘ vom 
20. Mai d J. findet sich folgende hochinteressante Notiz, betitelt: 
Deutsche Geschäftsmethoden. Wiederholt haben wir an 
dieser Stelle uns mit der Haltung der englischen Fachpresse im 
Kriege beschäftigt, einem im ganzen genommen recht unerfreu- 
lichen Geschäft, zumal dabei nicht viel herauskommt, denn die 
Entscheidung in dem großen Völkerringen wird weder erreicht 
durch niedrige Schimpfereien auf den Ministerbänken des eng- 
lischen Oberhauses, noch durch giftige Leitartikel des „Engineer“ 
und anderer englischer Fachzeitschriften, die an Gehässigkeit 
gegen Deutschland und anhagebüchener Unkenntnis 
deutschen Wesens uuerreicht bleiben. Auch bei den 
Franzosen, die beständig genährter und aufgepeitschter Haß und 
Rachsucht als Werkzeug Rußlands und als Opfer englischer Über- 
vorteilung in den Krieg getrieben haben, schien jede gesunde 
Urteilsfähigkeit überwuchert und erstickt. Es war traurig zu 
sehen, wie sie ihren „Geist“ unter den Scheffel stellten und wie 
z. B. selbst der „Genie Civil“ die abgeschmackten englischen 
Schlagworte von den „unehrenhaften deutschen Geschäftsmethoden“ 
und vom „deutschen Schund“ getreulich nachbetete. 

England ist das Land der Schlagworte: „Vernichtung des 
deutschen Handels und Kaperung der deutschen 
Märkte“ sind die Schlagworte, mit denen man das Kriegsziel 
umschreibt, „unehrliche deutsche Methoden und Be- 
freiung der Völker von deutscher Unehrlichkeit und 
Barbarei“ hingegen die Schlagworte, unter denen man den Krieg 
sich selbst gegenüber zu begründen versucht. 

Daß den Engländern und Franzosen die deutschen Auslands- 
märkte nicht von selbst in den Schoß fallen, haben sie in den 
neun Kriegsmonaten allmählich erkannt, und in beiden Ländern 
beginnen jetzt führende Männer zu untersuchen, wie dem deutschen 


Wettbewerb begegnet werden kann. 
Fortsetzung auf Seite IX 


OTOREN 


gebraucht, fiir Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 





wie neu vorgerichtet, unter 
tie stets am Lager. 


Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


JosefstraBe 14. 








Sp e di D O n von Automobilen und Maschinen 


zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin + 


Va 
be 
1 


I) 
d 


Das prazise 


gewährleistet dauernde 
- Betriebsersparnisse! = 
Wa Einbauvorschläge bereitwilligst ! 
Wo Cat: 
d" MUNITI 


Berlin NW 32 


NJFA EE AEN 


Dorotheenstr 3 












Eu EEE tt LOE u LEE a BEL BEE DEN ER DE ET — 
167. Königl. Sächsische Landes-Lotterie 


Staatsunternehmen mit größten Gewinnchancen. — Jedes 2. Los gewinnt! 
110000 Lose — 55000 Gewinne und 1 Prämie. 5 Klassen Juni bis Oktober 1915. 
— (In Österreich-Ungarn verboten) — — — 


800000 0.500000 
300000 » 200000 
150000 „~ 100000 


Ziehung 1. Klasse 23. und 24. Juni 1915. 


yückliche Lose 1 Klasse Luch, 5,-,1/,10,-,1/, 25,-,1/, 50,- 
e E i Ba Vollose alle 5KI. galt. 1/19 M.25,-, 50,=, 1/3125,-, 1/1 250, 


Für Porto u. Gewinnlisten 1.— 5. RL zus. 80 Pf. 

Alle Zusendungen in geschlossenen Briefen, 

Versand - a. Wunsch auch unter Nachnahme — 
durch den amtlichen Kollekteur 


Hermann Straube, 
Leipzig, Lortzingstraße 8 


Bank-Konto: Deutsche Bank og —— 
Postscheck-Konto Leipzig Nr. 
Fernsprecher 12490. 
Schnelle Gewinnauszahlung. Spielplan frei. 
















Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


— sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 





Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Ver- 


167. Königlich Sächs. 


Landes-Lotterie 
110000 Lose 55000 Gewinne 


20 Millionen 801 Tausend Mark 


Ziehungl.Klasse 
23. und 24. Juni 1915. 


300000 


Spez. 


200000 
300000 
200000 
150000 
100000 


Klassenlose, klassenw. zu erneuern: 
Yo Ki 1's Y 

M. 5.— 10.— 25.— 

Vollose, gültig für alle Klassen: 
ib > NE Ya ar 


— M. 25.— Be Mee." ee 


Eduard Renz, Dresden 26. 


Annenstrasse 9. 


Fernsprecher 19159. Bank-Konto All- 
gemeine Deutsche Kredit- Anstalt. 




















ı M. Kramer, 


5 Armaturenfabrik, 


Leipzig PL 


Nonnenstr. 25/28 


‘ pime 
Wasserstands- 


Schaugläser 


mitMetalldiohtung. 


(KE WÉI Keine Stopfbüchsen, 
keins Gummiringe. 

i Spielend leicht ein- 

zusetzen. 


Prospekt u. Katalog 
gratis 













Von Gewerbe-Insp e 
wärmst. empfohien. 





Kondensat-EntölerD.R.G.M. 
‘WD ‘YO Jeıgyug-Jdweg 





Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 


Spezlal-Fabrik für 
—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. 








————— — 
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Verlag desBibliographischen Instituts, Leipzig 


In sechster Auflage ist erschienen 


MEYERS 


des allgemeinen Wissens 
2 Bände in Halbleder geb. zu je 11 Mark 


Ausführliche illustrierte Prospekte sind kosten- 
frei durch jede solide Buchhandlung zu beziehen 


— — 





Bis zu 80°), Ol-Ersparnis 
erzielt man bei Verwendung unseres 


» Victoria*-Graphit- 


TC eee 


Schmierapparates 


Prospekt gratis und franko 


Roper @ Co., G. m. b. H., 


Düsseldorf (1.) 
Holz-Modell 


Dölitzscher & Kunte a U. 








für die gesamte Metall-Industrie 

sowie für Ausstellungs- und 

Lehrzwecke liefert schnell und 
preiswert 











Schmiedeöfen 


für Schmiedestücke jeder Art 
insbesondere 


Massenartikel 


für Schmicdepressen u. Schmiede- 
himmer u. 8 w. 


Diese Öfen können in beliebiger 

Länge und mit einer Breite des 

Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 


Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen! 
Druckschriften kostenfrei} 


Werner Geub, G.m.b.H. 


Maschinenfabrik und Eisengiesserel 


Köln- Ehrenfeld 12 
Fabrik gegründet 1842 


Zahnradkörper 
aus prdparierter Rohhaut 


f fabrizieren ) 
in unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


Endriss&.Schauffler. 
Göppingen (Württbg) 


Clichés 
Aarlands Müller 


GRAPH=KVNSTANSTAU 
Bear 20 Inh. Fr. OttoPesch 


Rererenzen. LEIPZI 
Atelier f.künstl. Kl 





Bayersche 


Strasse76 





egr Adr: Weltreiss. 
amw Kal alog gratis. = 


| Wendel: 
Podest- jeppen 
Z Not- § Schmiedeisen 


we solid u. billig 


FRIEDR VE 













ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende, 


Karlsruher 1  @EWINDEBOHRKOPFE 
Lebensversicherung Ge ee zum Gewindcnchneiden auf 


der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 


auf Gegenseitigkeit. | $ U" erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
Bisher beantragte Versicherungen 1500 Millionen Mark ' nutzbringende Verwendung. — Für 1 “2” 
In 1915 trotz dem Kriege gleiche Steigerung der Divi- ` Gewinde und für jedes Material v eat 


icherten wie in den letzten Jahren, $ 
— ee zteeeg der cing fake , “Ip: Ausführliche Pr ekte und Referenzlisten durch 


Empfohlen durch Verträge mit vielen industriellen j auptverkaufsstelle: 


— LJ Arthur Kayser, Berlin AN 68 


Oranienstraße 126 





Auch während der 
Kriegszeit liefert 


Zahnräder 


aller Art und in allen Größen preiswert so- 
wie in der kürzesten Zeit die 


Zahnräderfabrik Bochum 
Alfons Jahnel 





Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 
prompt billig 


Aug. Schröder, Silschede ı. w. 


Gegr. 1885 Telefon: Amt — 322 


Bronsmotor 


Grand Prix Brüssel 1910 














Vorlesungen the : 


DUILLIER 


von Rudolf Camerer 








Mit 718 Figuren im Text und 55 Tafeln. In einem Bande kar- : Grössen 4 — 300 PS für jeden Zweck 
: toniert M. 23.—, in Leinen geb. M. 25.-. * 
Aus dem Inhalt : Niedriger Brennstoffverbrauch 


- Einleitung — Hydraulik — Überblick über die Wasser- 
kraftmaschinen — Allgemeine Theorie der Turbinen — - s 
Theorie d. Zentripetal-Vollturbine — Konstruktionslehre a s > 
der Zentripetal-Vollturbine (Francis-Turbine) — Die Tan- G N. vV. Appingedammer Bronsmotorenfabrik 


gential -Teilturbine (Becker-Pelton-Freistrahl-Turbine). / 
Appingedam (Holland) 








S E von nen Engelmann, H, — 
us —— er ege S 






















Ihr Betrieb 


könnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht 
anordnen, daß das Kühlöl 
für Automaten und Revolver 
aus den Sp&nen durch den 
Polar-Olseparator wieder- 
gewonnen und daß alle La- 
ger- und Zylinderöle sorgfäl- 
tig gesammelt und durch den 
, Zentrifugal - Olreiniger 
'„Atom” D. R. P. gereinigt 
und aufgefrischi werden. 


Alig) & J—— Aschaffenburg 


fertigen 
Messwerkzeuge 
in genauester Ausführung als Spezialität 


KATALOG-ARTIKEL sofort ab 
Lager lieferbar 


Verlangen Sie unsere 
Druckschrifien 


Gebr. Steimel ~ . Hennef - Sieg. 250 


Mafchinenfabrik und Eifengießerei 


ER HH HH HH HH 
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Vill 














— ; d — | | e Gast 





i Lichtenberg-Berlin 
| — LIOITENBER. ; Spezialität: 
l ascninen- DÉI 
| Fabrik Revolver-Bänke 








Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 









Präzisions - Schnell- 
Drehbänke 


SUUUUDUUHUUIUIUUIUUIUUTUTUUUUTUTOUUUUUUIUITITITUT 


Drahtseile 


für Bergwerksbetriebe, Transmissionen, 
Aufzüge, Blitzableiter, Bogenlampen etc. 











KE 


fr: 







BRIK von FEILEN 
SAGEN IR 


A QUALITATS WERKZEUGEN 155 


A a FUR HOLZ u.METALL-BEARBEITUNG 
È o 
f 
KRUMM&@ & 
U —— 


G.M.B.H. GESEN K- 
- REMSCHEID: SCHMIEDESTUCKE 
VIERINGHAUSEN AUS STAHL U. EISEN, 


ROH u. FERTIG BEARBEITET 

















Hanf- und Baumwollseile 


für Transmissionen u. alle industr. Zwecke 


Mitteldeutsche Seilwerke 
FRIEDRICH NAUMANN / DESSAU XV 















XVVVVDrrrrrrrrtet 
QU IVU uuuueeeee— 


Hydrauliſche Preſſen, 
Ges Preßpumpen 
ogar Si und Akkumulatoren etc. 


mit garantiert 
ée, Phosphor! 
a. 0,025°, osp > e 
Prüfen, Sie sachlich Hydraulifche Spezialmafchinen 
ohne Vorurteil, nur Be = - 
das beste Werkzeug für die verfchiedenften Induftriezweige 
ist das billigste! 
Preislisten 
kostenlos 











DR P e 
196913. \ 
Alleiniges 
Spezial- 
fabrikat 
seit 22 Jahren! 
Unübertroffen in 
Leistungsfähigkeit 
and Ausdauer der 
Schneidflächen, 
sowie in Billigkeit. 
Eingeführt und in 
Verwendung bei 
den meisten 
Staatswerk- 
stitten und 
grossen 
rivaten 
etrieben. 


adeberger Patent- 
Be Á 


















Radeberg 1.5a.8 
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Fast zu gleicher Zeit haben Professor Dr. Henri Le 
Chatelier vor der Société d’Encouragement pour l'Industrie | 
Nationale, und Professor Dr. W. C. Unwin, der Vorsitzende der | 
Institution of Mechanical Engineers, in seiner Eréffoungsansprache ` 
vor der letzten Versammlung dieser Vereinigung sich mit der 
Rolle, die die Wissenschaft in dem Kampf gegen 
die deutsche Industrie zu spielen hat, beschiftigt. Beide 
kommen zu dem gleichen Ergebnis, daß, wenn ihre Länder der 
deutschen Vorherrschaft in der Industrie begegnen wollen, sie die 
deutschen Methoden nachahmen müssen; aber während 
Dr. Unwin das meiste Gewicht auf die Erziehung und Schulung 
legt, legt Le Chatelier es auf die Laboratorien und Versuchs- 
anstalten, und während Dr. Unwin hauptsächlich für Errichtung 
staatlicher Versuchsanstalten spricht, befürwortet Le Chatelier die 
Einrichtung von Laboratorien seitens der einzelnen Werke oder 
der Werksverbinde nach dem Muster der von der deut- 
schen Zementindustrie geschaffenen, ferner empfiehlt er 
die Zuziehung wissenschaftlicher Sachverständiger, die die Er- 
gebnisse ihrer wissenschaftlichen Arbeiten in den Dienst der In- 
dustrie stellen und neben einer angemessenen Bezahlung das volle 
Vertrauen des Fabrikanten auch in solchen Dingen genießen, die 
dieser fälschlich seine Geschäftsgeheimnisse nennt. Wie Unwin 
die englische, hält Le Chatelier die französische Methode der 
Erziehung des technischen Nachwuchses für nach deutschem 
Muster verbesserungsbedürftig; die Experimentalwissen- 
schaften, auf denen alle Industriezweige beruhen, würden schlecht | 
und sehr spärlich gelehrt. Der überwiegende Einfluß der poly- oe kiad jan AÄusfüh 
technischen Schulen habe der Mathematik und den abstrakten — —— wie Geer e e 
Wissenschaften eine übertriebene Stellung eingeräumt, mehr und | l — für 
mehr sei Physik und sogar Chemie zu einfachen mathematischen X Ss Modelltischlereien usw. 
Übungen heruntergedrückt worden und die auf deutschen 
Hochschulen so hoch entwickelten Übungen inden ©. H. NENDEL CHEMNITZ 
Laboratorien seien fast unbekannt. | — ës Das neueste, prak- 

Der „Engineer“, der sich mit beiden Vorträgen eingehend : tischste Holz- 
beschäftigt!), findet, daß die beiden führenden Wissenschaftler ` A Werkzeugheft der 
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nicht erklären, was sie eigentlich meinen. Beide seien unklar, @ Gegenwart zum 
unklar im Lobe der deutschen Methoden und unklar in ihrer Ver- Anschrauben. 

: 2 — 2 u. unverwüstlich — tadel- 
neer“ sei weit davon entfernt, deutsche technische | A > loser, fester Sitz — kein 
Methoden und Erzeugnisse zu verachten (das war doch malige Anschaffung, be- 
früher nicht), aber diese eifrig nachzuahmen, würde ein natio- | deutende Eısparnie Ihrer 
wartenden Sieges z. T. rauben würde. Ebenso wie die Welt zu rege — brotha tect bel an borpragien ‚Das Heft wird reet en 

ien sel von der rcht vor dem d h militärischen Über- selbst Das — at deg Vorteil Zum. Ansohrauben des Heftes ge Melden 
befrei er Furcht vor dem deutschen tärısc 
trachten, sich frei zu entwickeln, ungehemmt durch die Sklaverei 
deutscher Methoden. Auch aus dem Leserkreise des „Engineer“ 
hat der Vortrag Dr. Unwins Widerspruch geweckt, was nicht ausen e 
Industrie eine Verständnislosigkeit für die Notwendigkeit wissen- dieser Schmierpressen sind in Be- 
schaftlicher Ausbildung besteht, wie man ihr hierzulande kaum trieb und beweisen die Beliebt- 
beim weltentlegensten kleinen „Krauter“ begegnet. 
allein ist es übrigens nicht getan; Bismarcks Ausspruch „den Jederzeit ab Fabriklager 
preußischen Leutnant macht man uns nicht nach“ können wir mit 
guter Berechtigung dahin ausdehnen, daß man uns den deut- Blanke Q Rast 
Leipzig-Plagwitz 





dammung der französischen und englischen Methoden. Der „Engi- Außerst widerstandafählg 
— Loslösen. — Da nur ein- 

naler Fehler sein, welcher die Früchte des bestimmt zu er- in das Heft ist eine sechskantige Stahimutter eingesetzt, weiche mit durchgehendem 

gewicht näßten. die: industriellen und Handelsunternehmungen schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten. 

? 
verwunderlich ist, da in England selbst in leitenden Kreisen der 
Mit Versuchsanstalten und dem Bau technischer Hochschulen heit und bewährte Konstruktion 
schen Ingenieur, den deutschen Chemiker und den 





deutschen Kaufmann ebenfalls so leicht nicht nachmacht. 
Umfassender und zutreffender als in den oben angeführten 
Vorträgen wurden unseres Erachtens die Gründe für den Vor- 
sprung der deutschen Industrie von einem gewiß unverdächtigen 
Zeugen, dem „Ironmonger“, dargelegt. Dieser schrieb in seiner 
Ausgabe vom 27. Februar d. J. aus Anlaß der kurz vorher in 
Sheffield veranstalteten Ausstellung einiger tausend Muster deutscher 
Messerwaren, daß die Besucher erstaunt seien über die niedrigen 
Preise und die ausgezeichnete Arbeit und Vollendung 
der Muster. . Der Verkaufspreis einzelner der Waren sei nied- 
riger als der Materialpreis in Sheffield, verschiedene der besten 
großen Scheren kosten weniger, als der Lohn betrage, den der 
englische Arbeiter für das Schleifen eines Paares erhalte Ein 
sachverständiger Besucher habe geäußert, er sei sicher, daß Sheffield 
den Deutschen in billigen Messerwaren nicht den Rang ablaufen 
könnte, der ungewöhnlich hohe Wert der Waren im Verhältnis 
zu den dafür geforderten Preisen sei das Ergebnis eines höchst Palo nr et H es H 
genialen Systems, in welchem allgemeine Schulung, technische ERDE DER END 1O WER O jeder Ars and In allen Metallen. 
Übung, Erfindungsgeist und Organisation vereint seien. Das Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
System sei aufgebaut auf jahrelangem Studium und Fleiß, und Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 
es würde unmöglich sein, dasselbe in England in kurzer Zeit 
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Montage ohne jede Betriebsstörung. 


Jul. Kyber, Meerane-U. 


in Sachsen. 









Eisen- und Stahldrähte 


präzis gezogen, in Ringen u. Staben, 
77 rund, 4kantig, 6 kantig usw. // 


Automatenstahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
// auf schnellaufenden Automaten // 


eine ® Beißwenger / Stuttgart 
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Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N. 17, Kaiserstr. 8 n. 
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empfehlen — — 
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J. Schneeweis @ Cie., Maschinenfabrik | 


Berlin-Halensee, Karlsruherstraße 8. 


Die billigste and suverlissigste Betriebskraft ist der 


4-Takt- Bohöl- Motor 


Meter Deuts — Umbau Riedel — gesetzlich geschützt 


in Grössen ven 8—15 PS Leistung, Magnetsändung, versehiedene N 

beste Verbrennung, stets betriebsbereit, ca. 3—4 Pf. pro PS und Stunde, bedeuten 
billiger als Benzin- eto. Motoren. 

Rich. Riedel, Leipzig-R. 


— Feinste Referenzen. 





mehrspindlige Zylinder - Bohrwerke | 





| lich energische Maßregeln ergriffen werden. 





— wenn überhaupt — nachzumachen. Der Sinn für saubere 
Arbeit und Eleganz, der überall aus den fertigen Waren 
spreche, sei einer der hauptsächlichstem Gründe für 
den deutschen Erfolg. Ein anderer Grund seien die vor- 
züglich eingerichteten Solinger Werkstätten und die ausgezeichnete 
Beaufsichtigung der Arbeit in allen ihren Stadien durch hervor- 
ragend tüchtige Aufseher, die ein scharfes Auge für die Voll- 
endung und das Aussehen der Ware haben. Der Gewährsmann 
glaubt nicht, daß der gewöhnliche Sheffielder Arbeiter fähig ist, 
sich solchen Bedingungen anzupassen, wie sie nötig sind, um 
Messerwaren auf deutsche Art zu machen. 


Ein Verfahren, um ohne Rechnung den Durchmesser eines 
Rohres zu finden, dessen Querschnitt gleich der Summe der 
Querschnitte zweier anderer Rohre ist, besteht nach „Techn. Ztschr.“ 
darin, daß man zwei Maßstäbe mit den Nullpunkten aneinander- 
stoßend, in rechtem Winkel zueinander legt und an einem dritten 
Maßstab die Diagonalentfernung von dem Teilstriche, der den 
Durchmesser des einen Rohres auf dem einen Maßstab zu dem 
Teilstriche, der den Durchmesser des anderen Rohres auf dem 
anderen Maßstab angibt, abliest. Die Ablesung ist der gesuchte 
Durchmesser. Umgekehrt, kann man auf ähnliche Art auch die 
Durchmesser von zwei Röhren bestimmen, die zusammen den 
gleichen Querschnitt wie ein weites Rohr besitzen. 


Neues von der Bogenlampe. Nach einem Berichte der 
„Elektrot. Zeitschr.“ ist es Professor Lummar in Breslau ge- 
lungen, Bogenlampen mit erhöhtem Druck brennen 
zu lassen und hierbei einen stationären Lichtbogen mit 
einer dem erhöhten Druck entsprechenden höheren Tempe- 
ratur der Lichtkrater zu erhalten. Bei etwa 20 Atm. ab- 
soluten Druckes stieg die Flächenhelligkeit der Lampe auf das 
18 fache des bei Atmosphärendruck herrschenden Wertes. Die 
hieraus berechnete Temperatur beträgt etwa 7500° abs., während 
die Temperatur der unter Atmosphärendruck brennenden Bogen- 
lampe ungefähr 4200° abs. beträgt. Damit ist es zum ersten 
Male gelungen, eine die bisher mit 6000° abs. festgestellte Sonnen- 
temperatur nicht nur erreichende, sondern sogar erheblich über- 
steigende Temperatur zu schaffen. Eine derart unter künstlichem 
Überdruck brennende Bogenlampe würde demnach eine 18mal 
größere Lichtmenge ausstrahlen als bei Atmosphärendruck, was 
eine alle bisher erreichten Werte weit übertreffende Wirtschaft- 
lichkeit bedeuten würde. 


Wie England den Telegrammverkehr der Neutralen hindert. 
Die schwedischen Handelskammern in Stockholm und 
Gotenburg, sowie der Allgemeine schwedische Export- 
verein haben an den Minister des Äußern Vorstellungen gerichtet, 
worin auf die Schädigung hingewiesen wird, die der schwedischen 
Handelswelt im Telegrammverkehr mit Amerika dadurch entsteht, 
daß England eine rücksichtslose Telegrammzensur aus- 
übt. Ermittelungen in der schwedischen Handelswelt haben er- 
geben, daß von den Telegrammen mancher Handelshäuser nur 
10 Prozent in Nordamerika eintrafen. Die übrigen sind also in 
London zurückgehalten worden. Eine Handelskammer teilt mit, 
daß auch von den Telegrammen, die von der englischen Zensur 
durchgelassen werden, viele in Schweden in so verstümmeltem 
Zustand ankommen, daß sie für den Empfänger wertlos sind. 
So entstehen der neutralen Handelswelt fortgesetzt große Verluste. 
„Stockholms Dagblad“ erklärt, es müßten jetzt schnelle und wirk- 
Mit bloßen plato- 
nischen Protesten würde nichts ausgerichtet. —. 


Straßenbahnschwellen aus Eisenbeton werden nach der 


| „Zeit. d. Ver. Deut. Eisenbahnverwaltungen“ in größerem Umfange 
| von den städtischen Straßenbahnen in Berlin verwendet. 


Diese 
Schwellen sind bei 130 mm durchgehender Dicke 850 mm Jang 
und 400 mm breit und mit Trag- und Verteilstäben, mit Bügel- 
verbindungen und Ankereisen bewehrt. Sie werden in die Stampf- 
betonmasse eingebettet, Zwei in den Schwellen eingelassene, mit 
Gewinde versehene Rundeisenbügel dienen zur Befestigung der 
Schienen, die dann mit Asphalt vergossen werden. Durch diese 
Befestigung soll sich das Auswechseln der Schienen sehr einfach 
gestalten. | 


Verbesserungen an den Führerständen der Lokomotiven. 
Auf den Lokomotiven herrscht im Sommer bei hoher Außen- 


temperatur infolge der Wärmeausstrahlungen des Kessels und der 


_Armaturteile eine fast unerträgliche Hitze. 


Um nun den Auf- 
enthalt für das Personal auf den Lokomotiven erträglicher zu 
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nach Angabe der größten Firmen für 
Zeichnungen, Pläne, Plakate, 
Tabellen, Eti- 
ketten usw. 
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Über z00 000 Stück im Gebrauch. 
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2 } Schraubenschablonen D. R. P. 
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für kreisförmige Abrundungen. 
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ÔL- und Seifenwasserpnmpen 


zur Öl- und Wasserzuführung an Ar- 
beits- und Werkzeugmaschinen sowie 
Kühlwasserförderung bei Motoren. 






erstklassige Ausführung. Billige Preise. 


1 Monat auf Probe. 


Keller & Co., Chemnitz 12. 


Fabrik für Armaturen und Pumpen. 
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„Excelsior“ 


Gustav Hleemann, 
M amburgt. ` 


Jeder Jahres-Abonnent hat Anspruch auf ein Frei-Exemplar dieses 600 Druckseiten starken, 
mit vielen neuen Tabellen 








Die verehrlichen Abonnenten, welche den Kalender beim Verlage noch nicht bestellt haben, werden gebeten, 
dies umgehend zu tun, da die Auflage für die Abonnenten nur noch wenige Wochen reserviert werden kann 


Buchhändler-Abonnenten können das Werk durch ihre Buchhandlung beziehen. — Abonnenten, 
welche direkt durch das Postamt beziehen, wollen ihren Anspruch direkt beim Verlage geltend 
machen unter gleichzeitiger Beifügung der Portovergütung von 30 Pfg. (Ausland 70 Pfg.) 





Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig 
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ausgestatteten Fachkalenders. Die’ Auslieferung erfolgt nur 
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Königl. Sächs. 


Landes - Lotterie 


Ziehung 1. Klasse: 23. u. 24. Juni. 
110000 Lose 55000 Gewinne 


im günstigsten Falle 


S500000 


Hauptgewinne 


300000 
300000 
200000 
150000 
100000 


Jedes zweite Los gewinnt. 


; Fensterwerk' 
R. Zimmermann, Bautzen. 


TROCKENAPPARAT 


Wer liefert mir event. nach meinen Ideen die Detailkonstruktions- resp. 

Werkstättezeichnungen, nach denen ohne weiteres gearbeitet werden kann. 

Leistg. z. B. 1 Waggon/10000 kg Kartoffeln etc. im Tage zu verarbeiten. 

Angeb. mit Ansprüchen unter ,,Zylinderkokstrocknung“ an die Exped. 
dieser Zeitschrift erbeten. 











machen, werden die Kessel gegen die Wiirmeausstrahlungen mit 
Blauasbest isoliert und Lüftungsklappen eingebaut. 

Um das Personal besser als bisher gegen strenge Kälte und 
scharfen Luftzug zu schützen, wurden Schutzvorhänge an- 
gebracht. Ferner ist eine Fußbodenheizung eingebaut. 

Gegenwärtig werden bei einer auf dem Breslauer Hauptbahn- 
hofe stationierten Lokomotive neuesten Typs unter dem mit 
Löchern versehenen Fußboden Schlangenrohre, die mit überhitztem 
Dampf geheizt werden, angebracht. Von dem Ergebnis dieser 
Versuche wird es abhängen, ob man mit dieser Neuerung alle 
Lokomotiven ausrüstet. 


Elektrische Lokomotiven in eigenartiger Verwendung. Wie 
die „Zeit. d. Ver. deut. Eisenbahnverwaltungen“ berichtet, sind auf 
der Pennsylvania-Eisenbahn im Verschiebedienst an den Erzlade- 
stellen in Cleveland drei elektrische Lokomotiven in ganz eigen- Ce re Wok So ee 
artiger Verwendung. Diese Lokomotiven laufen nämlich nicht f yon.-Lose, für alle Klassen gültig 
auf denselben Gleisen wie die Wagen, die sie verschieben, sondern d d d d 
auf besonderen Schienensträngen von etwa einem Meter Spurweite | M.25.— M.50.— M.125.— M. 250.— 
neben den Wagengeleisen. Sie haben an jeder Seite einen Arm, empfehlen und versenden 
der mit Hilfe eines Druckluftantriebes so hinter den zu bewegen- Sp PR - 
den Wagen gelegt wird, daß er diesen, wenn die Lokomotive Friedrich F rieke & Co. 
fährt, vor sich herschieben muß. Kgl. Sächs. Lotterie-Kollektion 

Der Verschiebebetrieb soll mit diesen Lokomotiven glatt vor Leipzig, Arndtstr. Nr. 35h. 
sich gehen; insbesondere soll der Zeitverlust beim Herausnehmen 
einzelner Wagen aus einem Zug nur gering sein. 


Verstärkte Beschränkungen für den Post-, Telegraphen- 
und Fernsprechverkehr mit dem Auslande. — Der Post- 
verkehr zwischen Deutschland und Italien ist gänzlich 
eingestellt und findet auch auf dem Wege über andere Länder 
nicht mehr statt. Es werden daher keinerlei Postsendungen nach 
Italien mehr angenommen, bereits vorliegende oder durch die 
Briefkasten zur Einlieferung gelangende Sendungen werden den 
Absendern zurückgegeben. | 

Der private Telegraphen- und Fernsprechverkehr 
nach und von Italien ist ebenfalls eingestellt. 


Der deutsche Postdienst in; Belgien. — Die Wieder- 
eröffnung des Postdienstes innerhalb des Gebietes des 
Kaiserlich Deutschen Generalgouvernements in Belgien ist nun- 
mehr vollendet. Sämtliche Orte in diesem Gebiet sind an das 
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|neugeschaffene Postnetz der Deutschen Post- und 


Reibkupplang „Simpler“ 





WHE So A Telegraphenverwaltung in Belgien angeschlossen. Das 
> SS LS Gebiet umfaßt die Provinzen Antwerpen, Brabant, Limburg, Lüttich, Faral Herzog 
/ J Luxemburg, Namur, sowie die Provinz Hennegau mit Ausnahme — — 
sangen des Kreises Tournai. —— 
GE E In das Gebieteinbezogen sind außerdem die französi- Paulus Herzog 3 
schen Landesteile von Givet und Fumay mit den Postorten Ingenieur 
Aubrives, Fumay, Givet, Hargniez, Haybes, Vireux-Molhain. Bad 
| Nicht einbezogen ist Maubeuge mit Umgebung. Dieser Blankenburg 
französische Landesteil, der dem Generalgouvernement in Belgien (Thiirwid.) 
zugeteilt ist, gehört ebenso wie die Provinzen Ost- und West- 





flandern und der Kreis Tournai zum Bereiche der Feldpost der 
Westarmeen. 


Kesselhaus-Reorganisation. R. Kablitz empfiehlt in einer 
‚ Abhandlung in der Z.d.V.d. I. 1912/43 den Umbau von Kessel- 
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verlängert man— || 
anlagen durch besondere hierfür zu gründende Gesellschaften IN | 
— | II] 
au | 
| werden, die während der entsprechend Jang bemessenen Dauer- | |) AN 
| prüfung erzielt werden. Er weist auf die Wichtigkeit und Durch- | (ZZA 1] A A 
| 7 ai. . 
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überraschend die = | | 

ausführen und durch diese Dauerprüfungen anstellen zu lassen, =) | 

' wobei die Kosten des Umbaues durch die Ersparnisse gedeckt Wi 
führbarkeit von Kesselhaus-Reorganisationen hin und gibt eine RR reinlich, | 
Beschreibung der zweckmäßigen Umgestaltung zweier Kessel- ig, beguem. 











: > E 
unn anlagen. Weiter macht er Angaben über die erreichten Vorteile perf SPITI 
und Ersparnisse, Ergebnisse der Voruntersuchungen, Feststellung Dresden-N 
der Kosten und Verpflichtungen; endlich finden sich noch An- Filiale in Prag JE. 





gaben über den erzielten 1000 kg-Dampfpreis und die gewonnen 
Ersparnis. ` 


Verletzung eines Patentes, das eine Verhütung von Explosionen 
betrifft. (Reichsgerichtsentscheidung.) 


Die Klägerin ist Inhaberin des deutschen Reichspatents 
Nr. 108477. Der Patentanspruch lautet: 


„Vorrichtung zur Verhütung von Explosionen bei mit feuer- 
gefährlichen Flüssigkeiten gefüllten Fässern, gekennzeichnet durch 
‚einen in das Faß einzuschraubenden, am unteren Ende geschlos- 
senen Siebzylinder, welcher mit einem oberen Ende ein Sicher- 
heitsventil besitzt, welches bei dem Transport des gefüllten Fasses 
| durch eine Überwurfsmutter geschlossen gehalten wird“. 


| Anfänglich hat die Klägerin als Sicherheitsventil ein Kegel- 
ventil benutzt, später hat sie dasselbe durch ein in der Überwurfs- 
mutter am Spundloch angebrachtes Schmelzventil ersetzt. 


Die Beklagte vertreibt explosionssichere Gefäße, bei denen 
am Spundloch ein einfacher, aber mit Drahtsiebfenstern (Sieb- 
augen) versehener, unten geschlossener Blechzylinder eingeführt 
und ein mit Drahtsieb geschütztes Schmelzventil an einer anderen 
Stelle der Gefäßwandung angebracht ist. 


Die Klägerin hat darauf Verurteilung zur Unterlassung der 
weiteren Herstellung derartiger explosionssicherer Gefäße bean- 
tragt. Das Berufungsgericht hat diesem Antrag gemäß verur- 
teilt, und das Reichsgericht hat die Revision mit folgender 
| Begründung zurückgewiesen. 

Wie das Reichsgericht bereits in Sachen Sch. & K. gegen die 
Fabrik explosionssicherer Gefäße, G. m. b. H., in S. ausgespro- 
chen hat, besteht der dem Patent der Klägerin zugrunde liegende 
Erfindungsgedanke darin, für die verschiedenen Möglichkeiten 
der Explosionsgefahr Vorsorge zu treffen. Das Sicherheitsventil 
ermöglicht das Entweichen der Gase, welche sich bilden können, 
wenn in gefährlicher Nähe der Gefäße Feuer brennt; der vor dem 
Spundloch angebrachte Siebzylinder schützt davor, daß eine von 
außen in das Faß einschlagende Flamme über die Siebwände treten 
und dort das Gas und die feuergefährlichen Flüssigkeit ın Brand 
setzen kann; dagegen ist der Schutzmantel des Siebzylinders an 
sich für die Sicherung gegen Feuergefahr ohne Bedeutung, er soll 
nur einer Beschädigung des Siebzylinders entgegenwirken. Von 
dieser Auffassung geht auch das Berufsgericht aus, indem es in 
der Kombination von Sicherheitsventil und Drahtzylinder und 
der dadurch herbeigeführten Möglichkeit, jeder Explosionsgefahr 
vorzubeugen, die Erfindungsidee und den Patentanspruch der 
í, en Ae He _ Klägerin erblickt. Faßt man den Patentanspruch der Klägerin 
Ug ne in diesem Sinn auf, so verletzt die Beklagte solchen durch ihre 

y ET Gefäße; denn letztere haben ein Sicherheitsventil, und alle Gefäß- 
Mk. 25.— 50.— 125.— öffnungen sind durch Drahtsiebe vor dem Einschlagen der Flamme 

Staatliche Kollektion. ; d = 

e wg von außen in das Faßinnere geschützt. 

Martin Kaufmann Leipzig Urteil des RG. vom 18. März 1914. I. 300/1913. 

Windmühlenstr. 45. Dr. Hans Lieske, Leipzig. 
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Musterkoliektion F. 12 gratis 
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$ SICHERSTE, BEQUEMSTE, BILLIGSTE, 


hisi : WIDERSTANDSFÄHIGSTE DICHTUNG 
Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 


Selt Jahrzehnten für alle Zwecke, fär ie Spannungen a 
(ur alle Temperaturen mit deispletiosem Erfolg verwendet. 
Nur echt mit obiger Schutzmarka, 
Zu beziehen von techalschen oder Im falle direh von 
MANSANESIT-WERRE.G.MEN., 








D.R.P. 223588: _____ 
„Kraftübertragung mittels 
magnetisierbarer Bänder, 

Seile u. dergl.“ 
Käufer oder Lizenznehmer gesucht 


durch Patentanwälte Springmann, 
Stort & Herse, Berlin S.W. 61. 


Königlich Sächsische 
Landes-Lofterie 


Günstigste deutsche Staats- 
Lotterie. Jedes 2.Los gewinnt. 
Im günstiösten Falle: 


Hauptgewinne: 


500000 
300000 
KÄL 





Viehg. 1. Klasse 23. u. 24. Juni 15 
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Wink kelsträter & Sure, Maschinen- Fabrik —* Ee Barmen- Wichlinghausen H 


| 7 | Kë — T | Ee SOFIA, 
si E | Hae oduuede- ` feix- Brocken Kühl ve 


Li uflungs- (Ge HAGEN. 
* and. — — 














HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 


(P AN 2 PS EE AEN TERN N aan 
| = MANNHEIM BETRIEBSKRAFT 


OTR Si A SS behebt man am 


— | 3. [3° 


_ 


schnellsten una zweckmäßigsten 


durch 


LANZ- LOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 P S. 





| a ee  — Dampfkessel-u.Gasometer-Fabrika.-G., 
| ma I | vorm. A. Wilke & Co., Braunschweig 
| | N „FE: f r = | fee te S — ER dÉ SR Beachten Sie die abgek. Briefadr.: Gasometerfabrik, Braunschweig, Bahnhofstr. 


Erste und älteste Spezialfabrik 
Gegründet 1856 
Aktienkapitel: Mark 1600000 


Abteilung: Maschinenfabrik 


- Blechrichtmaschinen. 
Blechbiegemaschinen. 
Blochkanten- —— 
= Hobelmaschinen. 





Schnellarbeitsstahl nher Leistungsfühigkeit 


Werkzeugstahl für jeden Verwendungszweck 


J. C. Söding & Halbach, Hagen i, W, “eramesutetah 


e = Fabrik = 


















mit und ohne en an 


Ausgezeichneter Geschwindigkeits- und Sicherheits-Regler 
fiir kleine und mittlere Dampfmaschinen. 


Grosse Dauerhaftigkeit, leichte Beweglichkeit, 
da auf Kugellagern gelagert. 


Ohne Bolzendruck in den Scharnieren. Geräuschloser Gang. 


Bei Anwendung fiir Heissdampf be- 
stehen die Innenteile aus Reinnickel. 


Tourenzahl verstellbar. o Gefiilliges Aussere. 
Gesignetster Regler für Maschinen aller Art, 


die grossen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 



































Die Drosselventile werden auf Wunsch mit besonderen, 
—— ange eordneten Absperrventilen kombiniert geliefert. 
ihrung von 30 bis 100 mm Lichtweite. 








gay reg M 
mit — —* 
absperrung 








Prospekte auf Wunsch. 





ohne 


Schnellschluss- 
absperrung 


Schäffer & & Budenberg 6.m.b.H, Magdeburg- -B. 
> Brinck&dübner, Mannheim 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 


Vollständige 


Formsand- Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 





Zahlreiche erstklassige Referenzen 


LOKOMOBILEN 


Pa WaN r SATT- und HEISSDAMPF 
GLEICHSTROM- 


LOKOMOBILEN 


End 4 
han atas, SS ZS Wr A 


Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 





4/4 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 


vc Weinheim in Baden 


EM ind“ 


schinen 


Ma 


mit Kulissen u Friktions- Antrieb 








4/ 








Stellenliste 
für Techniker 


aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 
Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 
den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 


-zeigen auch geeignete Gesuche aus Aus. 


ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässignng von 
3 Mark gegen Einsenduug des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheing. 


Offerten muss das Porto für Weiter- 
beförderuna beigelegt werden. 


5068. Tüchtige militärfreie Kon- 
strukteure mit mehrjähriger 
Hiittenwerkserfahrung zum 
möglichst sofortigen Eintritt 
gesucht. Angebote, denen 
Lebenslauf, Zeugnisabschriften, 
Angabe des Eintrittstermins 
und der Gehaltsansprüche bei- 
zufügen sind, sofort erbeten. 

5069. Gesucht Ingenieur, Fach- 
richtung Elektrotechnik und 
Maschinenbau, für dauernde 
Stellung (keine Kriegsaushilfe), 
Voraussetzung ist der abge- 
schlossene Besuch mindestens 
eines Polytechnikums, Praxis 
im Büro und im Betrieb aus- 
gedehnter Hochspannungsnetze. 
Bewerbungen mit lückenloser 
Angabe der vorgängigen Tätig- 
keit, Gehaltsansprüchen, Zeug- 
nisabschriften und Referenzen. 

5070. Zum baldigen Antritt für 
unser Patentbüro ein militär- 
freier, mit allen einschlägigen 
Arbeiten vertrauter, selbständ. 
Ingenieur gesucht. 

5071. Zum 1. Juli oder früher 
mehrere tüchtige Konstruk- 
teure mit Erfahrungen im 
Kohlenaufbereitungsbau ge 
sucht. Ausführliche Angeb. mit 
Angabe des Alters, der Vor- 
bildung, bisheriger Tätigkeit, 
d. Gehaltsanspriiche u. Zeugnis- 
abschriften erbeten. 

5072. Diplom-Ingenieur für Be- 
trieb und Unterricht zum so: 
fortigen Eintritt gesucht. Mel- 
dungen mit Gehaltansprüchen 
erbeten. 

5073. Jüngerer Techniker oder 
Zeichner zum sofortigen Ein- 
tritt gesucht. 

5074. Gesucht zum sofort. Ein- 
tritt tüchtiger erfahr. Werk- 
zeug-Techniker für das Kon- 
struktionsbiiro für Werkzeuge 
und Vorrichtungen. Ausführ!. 
Angebote mit Zeugnisabschr. 
und Bild, Angabe der Gehalts- 
ansprüche und des Eintritts- 
datums erbeten. 


Seinen gut ausgebauten 


Techn. Arbeitsnachweis 


empfiehlt unter anderen Einrich- 
tungen der Techn. Hilfsverein, 
E. V., Berlin, Turmstr. 
Fernsprecher: Moabit 7122. 


III 


Der praktische 


Maschinen - Konstrukteur 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Erfindungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues 

und bringt Beispiele vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und ganzer Fabrikanlagen. 

Die regelmäßig erscheinenden Konstruktionszeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 
für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von größtem Nutzen. 


Der Deutsche 
Werkzeugmaschinenbau 


ist eine Teilausgabe des Praktischen Maschinen - Konstrukteur, welche die Interessen der deutschen Werkzeugmaschinen- 
Industrie vertritt und über die Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, rationelle 
Arbeitsverfahren usw. berichte. 7/77 Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


= — = — — — — — — — — — — — — — — — — e —— — — e 








Inhaltsverzeichnis. 
Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 25/26 (1. Juli 1915). Ein Beitrag zur Ermittelung der Umlaufzahlen und der Rad- 
Der Bietschtal- Viadukt. (Mit Zeichnungen auf Tafel 13 TT. ul bei Stufengetrieben mit Vorgelege. Von Ingenieur 


15 DL) und 17 DEL) und Abbildungen, Fig. 164 bis 166) . . 109 | H. Hagmann. (Mit Abbildungen, Fig 156 und 157.) Fortsetzung 98 


SE einer Straßenbrücke über den Yantra- Aus dem amerikanischen Werkzeugmaschinenbau. (Mit Ab- 
Fluß der Straße Tirnovo-Gebrovo. Von Ing. Rich. Dietze. bildung, Fig: 158). « 4 = & # 8 wa. em & a & 2 9101 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 und Abbildungen, me 167 und 
168.) (Schluß aus dem vorhergehenden Heft). . . 109 

Faser-Gleichzug-Maschinen. (Mit Abbildungen, Fig. 169 gea 170) 112 


50 Tons-Ladekran für die Immingham-Docks. (Mit Abbildung, 


Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 13 (1. Juli 1915). 


: Elektroeisen. Von Ing. Gustav Schatz] von Mühlfort, kk Re- 
Fig. 171) e e e D e e LU e . ° e KL e Li e e e e e e 114 
ierungsrat, Direktor der k. k. a eNerDerohulg in BEN, 
Notizen . . . ee 114 urt. (Mit’Abbildung, Fig. 95) . . . . . 49 


Der Deutsche Werksongmaschinenban: Nr. 13 (1. Juli 1915). Die Berechnung der Windverbände eiserner Balkenbrücken 
Pressen und ihre Verwendung in der Maschinenfabrik. Von | mit vollwandigen Fahrzeuge. unter Berücksichtigung 

Ing. August Bauschlicher. (Mit Abbildungen, WE 144 bis 1) der Seitenstöße der Fahrzeuge. Von B. Stübner. (Mit Ab- 

(Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft) . . 95 | bildungen, Fig. 96 und 97). . . e gar Me Gin we JO) 


Die Leser werden gebeten, fiber ihre Erfahrungen in der Praxis Beitrage zu liefern, welche gut honoriert werden. Fiir die Figuren 
sind nur einfache Handskizzen erforderlich. 


Roesberg & Ehrlich kaufen metallhaltige Rückstände, chemische Produkte, Abfälle, Schlämme, Schlacken, 


„ Telephon Nr. 17401, Metalle al, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dresden, mn Telegr.: Roesberg, - -— Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. -——— 





Luftkomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollftandige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G A. Schütz » Mafchinenfabrik +» Wurzen i. Sa. 









Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
Exzenterpress en als ausschliessliche 


Tafelscheren Spezialität Hiltmann & Lorenz 


bis zu den grössten 


Metall- und 
Blechbearbeitungs- 





Automatische Aktiengesellschaft 
Maschinen Maschinen | Dimensionen H 
n formvollendeter Aue in Sachsen. 
s Kataloge, Lochstanzen und erstklassiger 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. ‘aan Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 









Schmiedeeiserne, blank gedrehte Stellringe, "ann 
Bohrung: 25 30 35 40 45 50 55 60 mm 


KH 4 iad o m.Vierkantschraube 33 42 53 64 75 94 121 143 Pfg. p. St. 
Ef 8 si, m.Schiltzschraube 28 33 38 44 54 72 86 110 „ - 
E it: ? = erste Sorte schwere, letzte Sorte leichtere Ausführung. 

Von 100 Stück aufwärts Rabatt! — Andere Ringe auf Anfrage. 


Me Carl Böhme, Stellringwerk, Zittau 12. (Sa.) 
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167. Königlich Sachs. GC EZ Yi 
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Hauptgewinne: SE tpl CH A 

500000 VAKUUMPUMPEN,STAUB- Z IS /MASSELOSE 2° 

m. SAUG-PRESSLUFTANLAGEN. "` VENTILE 7 

Gë m J BERLIN-SACHSISCHE MASCHINENFABRIK U. 
200000. Inn EISENGIESSEREI SCHLOTTWITZ BEZIRK DRESDEN 


Ernst Heubach Co, 


6. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen 


Verkaufs-Bureau: Düsseldorf — 
liefern als Spezialität: 
Bohr- und Aufreibemaschinen 



















150000. 
100000. 


Klassenlose: 
1! kl ai 1) 
ia 5 — ee E Witzer, 
pro Kl. M. 5.— 10.— 25.— 50. — 
Voll-Lose: 
(gültig für alle 5 Klassen): 















hen E: Un «© Tischbohrmaschinen 
empfehlen und versenden > Sdulenbohrmaschinen 
: Gen Handschleifmaschinen 
ee Pe : 
Ad, Miller & Co. d Drehbankschleifapparate 


Leipzig, Brühl 10/12. 


(Amtl. Plan auf Verlangen gratis.) 


S Werkzeugschleifmaschinen 
Spiralbohrerschleifmaschinen 
Elektromagnetische Aufspannfutter 
für allechöchste Leistungen in hervorragender Ausführung 


ı Drahtseile "sn" 


A. W. Kaniss, Wurzen i. Sa. 








Verlangen Sie Preislisten :: Großes Lager 
HO en Dampfzylinder 


Motor- und Pumpenzylinder aller Art. | 
Abfräsen von Schieberflächen am Stand- 
orte der Maschinen ohne Demontage | 
Hoiben, Kolbenringe. 
H. Tschentschel, Ingenleur | 
H Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 











Metallguss Zeichnungen u. Berechnungen 











in jeder Legierung, roh und bearbeitet, "eg wi p 7 
bis zu den größten Stücken. ZN a SS d — D sÀ * —— i — how u. 
e i E AAE NES RE EIFEL Een ransportanlagen, Trocken- u. mm- 
Weißlagermetalle Ris" En baggern, liefert 





liefern prompt und billigst EC 


Keller & Co., Düsseldorf 88. yy Ritter ‚Maschinenfabrik Altona (Elbe) 8. | 


uf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und 


e |A 
Zeichnungen ll 7 Berechnungen | Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjährige Spezialität nach eigenen be- 


währten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung 


Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 








ZUM LOTEN 


von Transmissions = Teilen, Baumaschinen, | Holzbearbeitungsmaschinen UND 
Drehsceiben, Schiebebühnen, Feldbahn- 
— — SE AN sae für Sägerelen, Schälerelen, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßtabrikation VE RZINNEN 
Ingenieurbüro Lübeck,Hansastr. 35 al Sane cae ren Farb- und sesastieirikallen (Quebracho- 
aspe H RE zn 






Erstklassige =) 
‘Spezialmaschinen EE ge sg) ` 
d -iti System Wieland ~“ E E De zl", — 
ervielfältiger | ger — * = = JE “= = A dé | \ er — 
struktion für = — A E E STS \ = —— SCH 


/// Thuringia /// Fournier- 
vervielfältigt alles, ein- und mehr- Fabrikation, 


die in fast allen — 
farb. Rundschreiben, Kostenanschläge, | Werken im Betriebe. Hamburger Messer-Furnier-Schneidmaschine. 


Einladungen, Noten, Exportfakturen, 
Aufzüge 


Preislisten usw., 100 scharfe, nicht 
rollende Abzüge, von Urschrift nicht 

für elektrischen, Transmissions- und Hand- 
betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung. 


zu unterscheiden. Gebrauchte Stelle 
sofort wieder benutzbar. Kein 

Masdinen- und Zahnräderfabrik A. C. SO. Wapler, 
Tragnitz-Leisnig U. i. Sa. 






UND 
A HITZE 
A ERFORDERLICH 


Hektograph, tausendfach im Ge- 
brauch. Druckfläche 23/25 cm mit 
allem Zubehör nur M. 10.-. 


2 Jahre Gewähr. 
| 
Otto Henss Sohn, Weimar 359a 


Küppers Metallwerke 
G. m. b. H. 


| Bonn a. Rh. 74 
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Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte, 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. $. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Die sohriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunfteertellung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pt. in Briefmarken für Tortovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. Alexandrinenstr. 50. 


6013. Maschinen zur Anfertigung | 6014. Kittlose Glasdächer lie- 
von Flaschenverschlüssen | fert J. Eberspächer, Ess- 
liefert A. Schultze Nachf.| lingen aN. 





Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Störende Anlagen auf Nachbargrundstiicken. 
(Reichsgerichtsentscheidung.) 


Die Kläger sind die Eigentümer des in der E.... straße zu 
F. gelegenen Grundstücks, auf dem schon seit Jahrzehnten ein 
Wohnhaus und ein dem Betrieb der Glasmalerei dienendes Hinter- 
gebäude errichtet ist. Diesem Anwesen gegenüber befindet sich 
das im Jahre 1901 aufgeführte Elektrizitätswerk der beklagten 
Stadtgemeinde, dessen Betrieb während des ganzen Tags und 
eines großen Teils der Nacht in abwechselnder Stärke stattfindet. 

Nach der Behauptung der Kläger gehen von dem Werk der 
Beklagten fortgesetzt sehr erhebliche Geräusche und Erschütterun- 
gen aus, die die Gesundheit der Bewohner des klägerischen Hauses 
empfindlich schädigen und die ihr Anwesen erheblich entwerten, 
auch den Betrieb der Glasmalerei schwer beeinträchtigen. Die 
Kläger verlangen deshalb von der Beklagten Beseitigung der 
Störung durch Vorkehrungen, die die unzulässigen Einwirkungen 
auf ein unwesentliches Maß beschränken, sowie die Unterlassung 
künftiger Störungen. 

Der Klage ist in den Vorinstanzen entsprochen worden. Die 
Revision verweist indessen mit folgender Begründung zu ander- 
weiter Verhandlung an die Vorinstanz zurück. 

In Betracht kommt u. a. die auch vom Berufungsgericht 
bereits erörterte Vorschrift des § 26 Gew.O., wonach die Klage 
aus $ 1004 BGB. einer mit obrigkeitlicher Genehmigung errich- 
teten gewerblichen Anlage gegenüber niemals auf Einstellung 
des Betriebs gerichtet werden kann, sondern nur auf Her- 
stellung von Einrichtungen, die die benachteiligende 
Wirkung ausschließen oder auf Schadloshaltung in den 
Fällen, wo solche Einrichtungen untunlich oder mit einem gehö- 
rigen Betrieb des Gewerbes unvereinbar sind. Zu diesen Anlagen 
gehören nur die auf Grund einer gewerbepolizeilichen Genehmi- 
gung errichteten Anlagen des $ 16 Gew. O. und die Dampfkessel- 
anlagen. 

Eine Anlage zur Erzeugung elektrischer Kraft gehört an sich 
nicht zu den Anlagen im Sinne des $ 16, da sie in dem dort ent- 
haltenen Verzeichnis nicht aufgeführt ist. Wohl aber wird die 
im Elektrizitätswerk errichtete Dampfkesselanlage der gewerbe- 
polizeilichen Genehmigung bedurft haben. Das Berufungsgericht 
hat auch das Erfordernis der gewerbepolizeilichen Genehmigung 


Fortsetzung auf Seite IX 


OTOREN 


gebraucht, für Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 






wie neu vorgerichtct, unter 
Garantie stets am Lager. 


Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


JosefstraBe 14. 





Altmann, Berlin S. 14, 









S p e di ti O n von Automobilen und Maschinen 


zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin vz 
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gewährleistet dauernde 

Belriebsersparnisse ! f 
X WU 

Einbauvorschläge bereitwilligst ! 


| lis DEUTSCHE WAFFEN-UND 
MUNITION/FAB IKEN 


A P Berlin NW 32 Dorotheenstr 3 
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167. Königl. Sächsische Landes Lotterie 


Staatsunternehmen mit größten Gewinnchancen. — Jedes 2. Los gewinnt! 
110000 Lose — 55000 Gewinne und 1 Prämie, 5 Klassen Juni bis Oktober 1915. 
—— (In Österreih-Ungarn verboten) — — Q —— 


800000 -300000 
300000 „~ 200000 
ETAS m 100000 


—— 2. Klasse 21. und 22. Juli 1915. 


Lose 1 Klasse !/ıoM. 5,-,1/,10,-,1/, 25,-,1/, 50,- 
Vollose alle S5KI. galt. CH 25,- a e 50,-, 1/,125,=, JA 250,- 
Fir Porto u. ——— 1.- 5.Kl. zus. 80 Pf. 
Alle Zusendungen in geschlossenen Briefen. 


Versand - a. Wunsch auch unter Nachnahme — 
durch den amtlichen Kollekteur 


Hermann Straube, 
Leipzig, Lortzingstrabe 8 


Bank-Konto: Deutsche Bank Filiale Leipzig. 
—— — Konto GE o 7516. 
Fernsprecher 124 
Schnelle Gewinnauszahlung. —— frei. 






Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


— sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 





Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Ver- 





VI 





EE ee Ee | 
Verlag des Bibliographischen Instituts, Leipzig š EF A 
167. Königlich Sächs. — Schmiedeöfen 
: n sechster Auflage ist erschienen für Schmiedestücke jeder Art 
Landes-Lotterie — ioar 


110000 Lose 55000 Gewinne 


20 Millionen 801 Tausend Mark | | M EYE R S 


Ziehung 2. Klasse 
21. und 22. Juli 1915. 


Evtl. 


500000 


Spez. 


200000 
300000 
200000 
150000 
100000 


Klassenlose, klassenw. zu erneuern: 


K 10 ls z 2 `) 1 


Massenartikel 


für Sehmicdepressen u. Schmiede- 
hämmer u. 8. w. ‘ 












Ausführliche illustrierte Prospekte sind kosten- 
frei durch jede solide Buchhandlung zu beziehen 





Diese Öfen können in beliebiger 

Länge und mit einer Breite des 

Feucrraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 


Vorzügl.bewährt! Zahir.Referenzen! 
Druckschriften kostenfrei! 





Werner Geub, G.m.b.H. 


Maschinenfabrik und Eisenglesserel 


Köln- Ehrenfeld 12 
Fabrik gegründet 1842 





LI WS 10—- 3—- 5-— 
Vollose, gültig für alle Klassen: 

H 3j H el 

EN ` E, ME 7. 1 
M. 25.— 50.— 125.— 250.— 


Eduard Renz, Dresden 26, 


Annenstrasse 9. 


Fernsprecher 19159. Bank-Konto All- 
gemeine Deutsche Kredit - Anstalt. 


aus präparierter Rohhaut 










ee nn — 
ö fabrizieren 
in unübertroffener Haltbarkeit 
H Kramer als langjährige Spezialität 
En i ————— EnarissaSchaufflec 
Leipzig-Pl. Oppingen (Württbg) 


Nonnenstr. 25/28 


pflexions- 


Wasserstands- 


Schaugläser 


| mitMetalldiohtung. 
ei Keine Btopfbüchsen, 
keine Gummiringe. 
Spielend leicht CO 
zusetzen. 


Prospekt u. Katalog 
gratis, 


Aarlands Müller 


GRAPH=KVNSTANSTALT 
Bear Inh. Fr. otto Peseh 
Rererenzen. LEIPZIG Salzen 
Atelier f.känstl. Serchrs,g2r 








Bis zu 80°, Ol-Ersparnis 
erzielt man bei Verwendung unseres 


» Victoria*-Graphit- 


chmierapparates 








Von Gewerbe-Insp. 
wärmst. empfohlen. 





Prospekt gratis und franko 


Röper Q Co., G. m. b. H., f —— 
Düsseldorf (1.) hr 


für die gesamte Metall-Industrie Š reppen 
sowie für Ausstellungs- und Podest aus 
0 Z- 0 H H Lehrzwecke liefert schnell und ! 


— 2, Not- 8 Schmiedeisen 


a Fabriziert solid u. billig 
Dölitzscher & Kunte reipzis-tindenan v. FRIEDR KOCH S22 
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W 'D 'y ‘CO Jeigyug-Jdweg 


Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 


Spezlal-Fabrik für 
—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. — 














I mern 








SE 
Karlsruher 


Lebensversicherung : 
auf Gegenseitigkeit. 


Bisher beantragte Versicherungen 1500 Millionen Mark 
In 1915 trotz dem Kriege gleiche Steigerung der Divi- 
denden für die Versicherten wie in den letzten Jahren, 
Mitversicherung der Kriegsgefahr 
Empfohlen durch Verträge mit vielen indastriellen 
Unternehmungen. 





10 Präz.. = "-Leitspindeldrehbénke 


mit Zugspindel, 200 und 250 mm Spitzenhéhe und 1000—1500 mm 
Drehlänge, in schwerer, sauberer Bauart, per Aug, — Sept. preiswert 
abzugeben. — Gefl. Anfr. nur von Selbstbrauchern unter B. 543 

an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 
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Speisepumpen E 
Wasserpumpen Ch 
Wasserreiniger Ee 
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Maschinenfabrik S 
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zur 167. Kgl. Sächs. 


— Landes Lotterie // 


Jedes 2. Los gewinnt 
Ziehung 2. Kl. am 21. u. 22. Juli 1915 





le M. 10. — Ei M. 20.— Al M. 50.— Jf M.100.— 
Für alle 5 Klassen gültige Vollose: 
tl M. 25.— Lie M. 50.— dÉ M. 125.— It, M. 250.— 


— Amil.. Plan u. Prospekt gratis — 
versendet die staatliche Kollektion von 
Dresdener 


LA Bobe, Leipzig- eg Straße 68 


au 


CID 
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ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende, 


GEWINDEBOHRKÖPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
nutzbringende Verwendung. — Für 1/1“ —2” 
Gewinde und für jedes Material verwen Jar! _ 
Ausführliche Far ekte und Referenzlisten durch 
auptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser. Berlin SW 68 


OranienstraBe 126 


Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 







prompt billig 
Aug. Schröder, Silschede iw. 
Gegr. 1885 Telefon: * Bevslsteng 322 





+ Bronsmotor 


Grand Prix Briissel 1910 





Grössen 4 — 300 PS für jeden Zweck 
Niedriger Brennstoffverbrauch 


N. V. Appingedammer Bronsmotorenfabrik 
Appingedam (Holland) 




















Ihr Betrieb 


könnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht 
anordnen, daß das Kühlöl 
für Automaten und Revolver 
aus den Sp&nen durch den 
Polar-Olseparator wiedcr- 
gewonnen und daß alle La- 
ger- und Zylinderöle sorgfél- 
A- tig gesammelt und durch den 
D  \ Zentrifugal - Olreiniger 
\|,Atom” D. R. P. gereinigt 
und aufgefiischt werden. 


Verlangen Sie unsere 
Druckschrifien 


Gebr. Steimel + , Hennef - Sieg. 250 | 


IG Mafchinenfabrik und Eifengieferei | 
cl 





























D f Cudell-Benzin-Motoren, Berlin N.65 | <a 





















— dei J. Gast 
| 4 "de | e \ 
Se y 8 a J l d ` 
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Lichtenberg-Berlin 








erg Spezialität: 
ascninen- ee 
Fabrik Revolver-Bänke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 





Drehbänke 
















BRIK von FEILEN 


© 


Drahtseile 


für Bergwerksbetriebe, Transmissionen, 
Aufzüge, Blitzableiter, Bogenlampen etc. 














QUALITÄTS WERKZEUGEN = 
FÜR MOLZ-u.METALL-BEARBEITUNG 


AS LI? ` 
KRUMM &@ e 











Hanf- und Baumwollseile 


für Transmissionen u. alle industr. Zwecke 








vg en Mitteldeutsche Seilwerk 
REMSCHEID- SCHMIEDESTÜCKE ae weten 
VIERINGHAUSEN AUSSTAHLUESEN. ee FRIEDRICH NAUMANN / DESSAU XV 















Hydraulifche Preffen, P 
Preßpumpen 
und Akkumulatoren etc. 


Hydraulifche Spezialmafchinen 
für die verfchiedenften Induftriezweige 


DR.P. & 
Alleini 
einiges 

Spezial- 
fabrikat 
seit 22 Jahren! 
Unübertroffen in 
Leistungsfihigkeit 
ond Ausdauer der 

Schneidflächen, 
sowie in Billigkeit. 
Kingeffihrt und in 
Verwendung bei 
den meisten 


mit garantiert 
1,1%), Kohlenstoff 

a. 0,025°/, Phosphor! ' 
Prüfen Sie sachlich 
ohne Vorurteil, nur 
das beste Werkzeug 


Staatswerk- ist das billigste! 
stätten und Preislisten : 
En kostenlos = 

G. D. Bracker Söhne + Hanau a. M. 





etrieben. 





Rodeber g i. Sa.8 Mafchinenfabrik und Eifengießerei 





Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 
Modernst eingerichtete Formmaschinen-Anlage und Spezial-Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Übernahme 
— — einfacherer Bearbritung des Gusses- — — — — 


Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, vi; Vogelsang wes: 





Präzisions-Schnell- 


Im. 


UU 
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für das beklagte Werk unterstellt. Die Belästigung der Kläger 
ist auch gerade von der Dampfkesselanlage — der zweiten Dampf- 
turbine V — ausgegangen. Im Fall der Richtigkeit der Behaup- 
tung der Beklagten, daß die Herstellung der von der Klägerin 
verlangten Vorkehrungen, zu der die Beklagte verurteilt ist, die 
Einstellung des Betriebes zur Folge hätte, wären daher die Kläger 
nach dem Schlußsatze des $ 26 auf einen Schadenersatzan- 
spruch beschränkt. Hierüber aber ist weiterer Beweis zu erheben. 
Urteil des RG. vom 28. März 1914. V. 29/1904. 
(Mitgeteilt von Dr. Hans Lieske, Leipzig). 


Hat der Besteller einer Ware Anspruch auf das zum Zweck 
der Herstellung gefertigte Modell, die Form oder Stanze usw. ? 
Von Dr. jur. Eckstein, Berlin; 


In vielen Industrieen ist die Lieferung einer bestellten Ware 
nur möglich nach vorheriger Anfertigung eines Modells, nach 
dem die Maschine, Anlage usw. konstruiert, einer Stanze, mittels 
der die Stücke geprägt, einer Form, mittels der sie gegossen 
werden. — In der Regel behält dann der Lieferant das 
Modell, fertigt danach dann die bestellten Gegenstände, und der 
Besteller hat kein Interesse daran. Geht aber der Be- 
steller von seinem bisherigen Lieferanten ab, so verlangt er 
häufig die Herausgabe des Modells, um bei einem anderen 
Lieferanten die Ausgaben für eine Neuanfertigung zu sparen. Häufig 
entsteht dann ein Rechtsstreit, dessen Ausgang für beide Parteien 
zweifelhaft ist. 

An sich kann die Frage, ob der Besteller oder Lieferant ein 
Recht an der Form, der Stanze usw. hat, weder bejaht 
noch verneint werden. Es ist vielmehr erforderlich auf das Wesen 
des Bestellungsvertrages zurückzugehen. Derartige Lieferungs- 
verträge, in denen zur Herstellung der bestellten Waren die An- 
fertigung eines Modells usw. erforderlich ist, können in zwei ver- 
schiedenen Formen eingegangen werden. Entweder wird ein selb- 
ständiger Auftrag erteilt zu seiner Anfertigung und außerdem ein 
selbständiger Vertrag auf Lieferung der mittels dieses anzu- 
fertigenden Waren, oder aber es wird ein einziger Vertrag ab- 
geschlossen auf Lieferung der Waren, wobei im Preise die Unkosten 
des Lieferanten für die Herstellung der Form, Stanze usw. mit- 
inbegriffen sind und nicht extra in Ansatz gebracht werden. 

Im ersten Fall haben wir es mit einem selbständigen 
Vertrage zu tun, einem Vertrage auf Herstellung eines Gegen- 
standes, der nach den Grundsätzen des Werkvertrages (Werk- 
lieferungsvertrag) zu behandeln ist. Inhalt dieses Vertrages ist 
die Anfertigung und Übereignung des zur Herstellung der Ware 
erforderlichen Gegenstandes. Ohne Bedeutung ist es, was mit 
diesem gemacht werden soll. Man kann ein Modell usw. bei dem 
einen bestellen und dann von einem- andern danach arbeiten lassen, 
man kann es sich aushändigen lassen und zurückgeben zum Zweck 
der Ausführung der zu bestellenden Ware. Man kann schließlich 
von vornherein vereinbaren, und das wird in der Regel still- 
schweigend vereinbart, daß es obne weiteres bei dem Lieferanten 
bleibt und dem Besteller gar nicht angerechnet wird, sondern daß 
der Lieferant ohne weiteres danach die Waren herstellt. Fast 
immer wird sogar die Übertragung der Herstellung dieser Arbeiten 
Bedingung für die Annahme des Auftrages zur Anfertigung des 
Modells usw. sein. Eine Firma würde ein solches überhaupt nicht 
herstellen, wenn ihr nicht auch die Lieferung der Ware übertragen 
wäre. Wenngleich in diesen Fällen das Modell, die Form usw. 
gar nicht ausgeliefert wird, so hat der Lieferant dennoch kein Recht 
zu deren Besitz. Der ursprüngliche Werkvertrag verpflichtet ihn 
zur Übereignung desselben, und in dem Augenblick, in dem der 
Hauptvertrag auf Lieferung von Waren sein Ende erreicht hat, 
eventuell schon vorher, kann der Besteller dessen Aushändigung 
verlangen. 

Gerade umgekehrt wird aber im andern Falle nicht ein Auf- 
trag zur Anfertigung des Modells, der Stanze usw., sondern ein 
einziger Auftrag zur Herstellung von Waren verteilt. 
Daß hierzu die vorherige Herstellung eines andern Gegenstandes 
nötig ist, ist ohne Bedeutung. In diesem Falle muß der Lieferant 
diesen für sich herstellen oder von einem andern herstellen lassen, 
wie der Schneider sich das Papiermodell schneidet, wie der Architekt 
sich die Zeichnungen anfertigt, wie der Maler sich ein Gerüst 
machen muß. Papiermodell, Zeichnung und Gerüst macht der 
Lieferant für sich, nicht für den Besteller, und so gut wie der 
Maler sein Gerüst wieder für einen andern Bau verwenden kann, 
so gut kann der Lieferant die Form einschmelzen oder das Material 
des Modells, der Stanze usw. für sich weiter verwenden. 

Schwierigkeiten machen nur die Fälle, die in der Mitte 
liegen. Wenn nicht ein besonderer Auftrag für das Modell er- 
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Kolbenringe 
aus Spezial-Gusseisen automatisch 


Mor.opol gehämmert 


Kolbenring ex- oder konzentrisch 


in Grdssen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


Carl Hoffmann, Maschinenfabrik 
Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


inden verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 


C. H. Nendel 
Chemnitz 
Draht-, Metallwaren- und 
: : Spiralfedernfabrik : : 
alle Massenartikel aus jedem Metall. 

Spezialität: 


Spiral-u. Plattfedern 


Um sofort mit äußerster Offerte 
dienen zu können, bitte bei An- 
fragen Muster oder Skizzen ein- 
zusenden, unter Angabe der be- 
nötigten Quantitäten. 


Spinnerel- und Weberei-Utensilien, 


Galvan. Anstalt fiir Vernickelung, 
Verkupferung und Verzinnung. 


Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


. Blanke @ Rast 


Leipzig-Plagwitz 


Kolbenring 
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Mehrere D.R.G.M. 
y q « « KL 
Die billigsten im Betriebe 
Verlangen Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog von 
H. Kurz x Co. erste Ehlinger Glahofen-Industrie Eflingen a.N. 
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Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 








A 


Leicht und geräuschlos 
laufende 


für Trocken-, Lüftungs- ~ 
u. Entstaubungsanlagen we? 


Elektrische Gebläse 
für Schmiedefeuer, von höchster Leistungsfähigkeii und 
Betriebssicherheit bei geringem Kraftverbrauch, baut 


J. Kyber, Meerane-U. i. Sa. 


Telephon 
370 





Eisen- und Stahldrähte 


präzis gezogen, in Ringen u. Stében, 
// rund, 4kantig, 6 kantig usw. // 


Automatenstahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
7/ auf schnellaufenden Automaten // 


Heine ® Beißwenger / Stuttgart 





d.Burberg-Eicker &Sohn, Mettmann L. (OH. 


Fabrikation von 


NN Federn aller Art 


von den dünnsten bis zu den 

stärksten Dimensionen, Spiral- 

federn, für Zug u. Druck, Blatt= 
federn, Bufferfedern usw. 


Massenartikel Su, 792 









KesselsteinVerhütungs-Mlittel 


Einfachstes u.billigstes Verfahren. 
Universal- Praparat 


für jedes Speisewasser 
ob hart. stein- oder kalkhaltig 


Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N. 17, Kaiserstr. 8 n. 






Gesenk- und Preßstücke 


— in jeder Form und Größe — 
———— empfehlen — 


8 Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 
Gesenkschmiederei und ‘Hammerwerk. 
J 


Werkzeugmaschinen, 
mehrspindlige Zylinder - Bohrwerke 
Leitspindeldrehbänke 
Revolverdrehbänke 
Spezialität für Rohlinge 


J. Schneeweis @ Cie., Maschinenfabrik 
Berlin-Halensee, Karlsruherstraße 8. 





für Gas, Benzin etc., neu 
u. gebraucht, unter Garantle 


MOTORE 
R. Riedel, 


Maschinenbau- und 
Reparatur - Anstalt. 


Leipzig-R., 


Moderne Transmissionen. 








teilt wird, aber die Unkosten des Lieferanten besonders angerechnet 
werden sollen , also für die Waren ein Preis angesetzt wird, der 
die Unkosten nicht umfaßt, so scheint es mir richtiger, das Recht 
auf das Modell usw. dem Lieferanten, als dem Besteller zuzusprechen. 
Unkosten sind in einem solchen Falle nicht der Preis für das 
Modell die Form, die Stanze usw., wie wenn dieselben selbständig 
bestellt werden, sondern die Unkosten sind netto zu berechnen, 
d. h. der Lieferant muß den Wert, den das Modell usw. für ihn 
hat (Materialwert), in Abzug bringen. 

Ausschlaggebend ist allein die Bestellung. 

Ohne Bedeutung ist die Rechnung und die Bezahlung, ohne 
Bedeutung auch die Tatsache, daß ein Lieferant bei sehr großen 
Warenbestellungen das Modell usw., wie es häufig geschieht, nicht 
in Rechnung stellt. | 

Wo die Ware ohne Preisvereinbarung bestellt ist, da hat der 
Besteller keinen Anspruch auf das Modell, gleichviel, ob der 
Lieferant die Kosten dafür einzeln berechnet, oder zu dem Preise 
für die Ware aufschlägt. Auch wenn der Lieferant die Kosten 
besonders berechnet, kann er dasselbe behalten und der Besteller 
hat nur einen Rückvergütungsanspruch, wenn der Lieferant später 
noch einen Nutzen aus der Verwertung des Materials hat. Aller- 
dings ist es nicht möglich in der Übersendung einer derartig 
spezialisierten Rechnung ein Angebot des Lieferanten zu erblicken, 
daß er abweichend von der Bestellung den Auftrag in der Form 
ausführen will, daß er die Waren und das Modell, die Form, die 
Stanze dem Besteller liefert. Eine vorbehaltslose Bezahlung 
einer solchen Rechnung kann unter Umständen als Annahme eines 
solchen Angebotes betrachtet werden, immer aber müssen die 
Umstände des Einzelfalles Anlaß geben zu einer Ge abweichenden 
Behandlung. 

In allen Fällen ist daher den Parteien zu raten, von vorn- 
herein eindeutige Abmachungen über das Recht an dem 
Modell zu treffen, und der Lieferant, der sich den Rücken decken 
will, tut gut, sich das Recht daran ausdrücklich vorzubehalten und 
möglichst die Kosten dafür in der Rechnung, die sonst leicht 
irreführen könnte, nicht zu spezialisieren, während umgekehrt der 
Besteller gut tun wird, sich bei der Bestellung ausdrücklich das 
Recht auf das Modell, die Form, Stanze usw. auszubedingen. 


Verwaltungsbericht über das 11. Geschäftsjahr 1913/14 des 
Deutschen Museums zu München. R. Oldenbourg-München. 
Der sehr gut illustrierte Bericht enthält außer den geschäftlichen 
Mitteilungen eine Beschreibung des 2. bayrischen Lazarettzuges, 
deren Studium einen vorzüglichen Einblick in die Art der Für- 
sorge gewährt, die Deutschlands Volksstämme ihren Kriegern an- 
gedeihen lassen. Auch der Verwaltungsbericht selbst ist hoch 
beachtlich. 





Literatur. 


Deutschland und die Deutschen. Vom amerikanischen Gesichts- 
punkt aus betrachtet von Price Collier; übersetzt von E.von 
Kraatz. Verlag von George Westermann, Braunschweig. 
M. 4.50. 

Es ist gerade in der jetzigen Zeit hochinteressant ein Buch 


| wie das vorliegende zu lesen, welches kurz vor Ausbruch des Welt- 


krieges geschrieben ist von einem Amerikaner, der sich als umsich- 
tiger Kenner der deutschen inneren Verhältnisse erweist, der alle 
Fragen, politische und kulturelle, mit gleich sicherem Urteil zu 
behandeln versteht. Nicht mit Unrecht steht unter dem Titel: 
„Vom amerikanischen Gesichtspunkte aus betrachtet“. Der Ver- 
fasser ist Amerikaner, der Deutschland studiert hat und es- reizt, 
das Urteil eines solchen Geistes zu vernehmen. Wir finden darin 
manchen wertvollen Anhaltspunkt für die eigenartige Tatsache, 
daß das deutsche Wesen wohl viele Verehrer, aber doch sehr wenig 
Freunde findet, und wir lernen daraus erkennen, daß unsere muster- 
hafte wirtschaftliche Organisation, die wir so natürlich und selbst- 
verständlich finden, eine künstliche Welt ist, die für die Außen- 
stehenden etwas Unverständliches blieb. — Das Urteil des Verfassers 
ist so sachlich und nüchtern, daß man in vielen Punkten seine 
Ansichten zutreffend oder verständlich findet. — Die Ereignisse 
der letzten Monate haben unsere Ansichten aber vollständig ge- 
wandelt, Millionen sahen wir freiwillig in den Dienst des Vaterlandes 
sich stellen, vor deren Kritik nichts "stand hielt. Besser als durch 
diese Tatsachen, besser als durch die Opferwilligkeit des deutschen 





Deutscher Ingenieur-Kalender 1915 


Jeder Jahres-Abonnent hat Anspruch auf ein Frei-Exemplar dieses 600 Druckseiten starken, 
mit vielen neuen Tabellen ausgestatteten Fachkalenders. Die Auslieferung erfolgt nur 


ester 
eschriftungsapparat 
ahr’s Normograph 


nach Angabe der größten Firmen für 
Zeichnungen, Pläne, Plakate, 
Tabellen, Eti- 
ketten usw. 


Schriftschablonen 
D. R. P. AusleP. 


Gerade u.schräge 
Blockschrift 
Zierschriften. 
Über 200 000 Stück im Gebrauch. 
= Winkelzeichner D. R. P., 
2 $ Schraubenschablonen D. R. P. 
Z } Durchstechschablonen ` 
für kreisförmige Abrundungen. 
Glänzende Anerkennungsschreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 


Berlin $ 42, Moritzstrage 18. 








Ôl- und Seifenwasserpumpen 


zur Öl- und Wasserzuführung an Ar- 
beits- und Werkzeugmaschinen sowie 
Kühlwasserförderung bei Motoren. 









Erstklassige Ausführung. Billige Preise. 
1 Monat auf Probe. 


Keller & Co., Chemnitz 12. 
Fabrik für Armaturen und Pumpen. 








Aleemanns 


Hochdruck- 
(E H) 
und e 


Veberhi(zer- 


. [E U) 
Shopfbüchsen - Packung 
„Excelsior“ 


Gustav KHleemann, 
Aamburgl. 








Die verehrlichen Abonnenten, welche den Kalender beim Verlage noch nicht bestellt haben, werden gebeten, 
dies umgehend zu tun, da die Auflage für die Abonnenten nur noch wenige Wochen reserviert werden kann 


Buchhändler-Abonnenten können das Werk durch ihre Buchhandlung beziehen. — Abonnenten, 
welche direkt durch das Postamt beziehen, wollen ihren Anspruch direkt beim Verlage geltend 
machen unter gleichzeitiger Beifügung der Portovergütung von 30 Pfg. (Ausland 70 Pfg.) 





Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig 
ALI— 
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auf Verlangen 
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Königl. Sächs. 
Landes - Lotterie 


Ziehung 2. Klasse: 21. u. 22 Juli. 
110000 Lose 55000 Gewinne 


im günstigsten Falle 


800000 


Hauptgewinne 


500000 
300000 
200000 
150000 
100000 


Jedes zweite Los gewinut, 


; Fensterwerk' | 
R. Zimmermann, Bautzen. 


TROCKENAPPARAT 


Wer liefert mir event. nach meinen Ideen die Detailkonstruktions- resp. 

Werkst&ttezeichnungen, nach denen ohne weiteres gearbeitet werden kann. 

Leistg. z. B. 1 Waggon/10000 kg Kartoffeln etc. im Tage zu verarbeiten. 

Angeb. mit Ansprüchen unter „Zylinderkokstrocknung‘“ an die Exped. 
dieser Zeitschrift erbeten. 
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in großen Mengen, billigst ab Station Neschwitz 
bei Tetschen a. E. abzugeben. Käufer, die eigene 
Flaschen zur Verfügung stellen, werden bevorzugt. 


„CENTRA“ 


Vereinigte Seifen-, Stearin-, Kerzen- und Fettwaren- 
Werke Akt.-Ges. 


Wien Il, Taborstrabe 24a 
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Kiassen-Lose für jede Klasse 
iy Ai i; 


DES `. Pe eS 2 * 
M.5.— M. 10.— 


M. 25.— M. 50— 
Voll- Lose, für alle Klassen gültig 
1) 1) 1 1/ 
110 IA 2 ii 


M. 25.— M.50.— M.123.— M.250.— | 


empfehlen und versenden 


Friedrich Fricke & Co, 


Kgl. Siichs, Lotterie-Kollektion 
Leipzig, Arndtstr. Nr. 35h. 
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Volkes während der ersten Monate des großen Krieges konnte 
die Ansicht des Verfassers nicht widerlegt werden, die sich in folgen- 
den Worten spiegelt: Der hauptsächlichste Beweis für die Künst- 
lichkeit ihrer Kultur besteht in ihrer Unfähigkeit sich fortzupflanzen 
und auszubreiten. Deutsche, die aus ihrer Treibhauszivilisation in 
andere Länder versetzt werden hören auf, Deutsche zu sein, und 
nirgend auf der ganzen Welt außerhalb von Deutschland wird 
deutsche Zivilisation nachgeahmt, geliebt und angenommen! Der 
Deutsche begreift nicht, wie es kommt, daß der Pole im Osten, 
der Franzose im Westen und der Diane im Norden über seine ‚alte 
Kultur, wie er sie nennt, höhnt und spottet, und er ärgert sich 
maßlos über den Deutschen aus Amerika, der ins Vaterland zurück- 
kehrt, um ebenfalls die Nase zu rümpfen und Gott zu danken, 
daß er ein amerikanischer und nicht ein deutscher Bürger ist. — — 
Keine andere Bevölkerung würde sich den preußischen Methoden 
fügen, die Deutschland geschaffen haben, und es gibt auch nirgend 
in der Welt ein Volk, das nach ihnen verlangt, während viele Millio- 
nen unter preußischem Joche stehen, die es hassen. — 


Pirna i.Sa. 


Specialitatseit 1872. 
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Entwerfen von leichten Benzinmotoren, insbesondere von Luft- Reibkupplung „Simpler“ 
fahrzeugmotoren. Von Oberingenieur O. Winkler. 300 S. Patent Herzog 
Lex.-Okt. mit 496 Abb. im Text. Verlagsbuchhandlung Richard ratkl 
Carl Schmidt & Co., Berlin 1914. Elegant gebunden M. 18.—. billig ge AA 

Das vorliegende umfangreiche Werk behandelt das Entwerfen. Paulus Herzog 3 
leichter Benzinmotoren, mit besonderer Berücksichtigung der Ingenieur 
| Luftfahrzeugmotoren, also ein Konstruktionsgebiet, über welches Bad 

ein abschließendes, grundlegendes Werk bisher noch nicht erschienen Blank bi 

ist. Der Verfasser ist selbst auf diesem Gebiete jahrelang praktisch oe 








tätig gewesen, und er möchte mit dem vorliegenden Buche dem 
| jungen Konstrukteur und Ingenieur einen Wegweiser in die Hand 
geben, mit dessen Hilfe er sich auf einem ihm bisher wenig ver- 
trauten Gebiete orientieren kann. 

| Zu dem Zwecke zerfällt das Buch innerlich und äußerlich in = -= = 
drei scharf gesonderte Teile. In dem ersten soll Klarheit darüber | verlängert man ET E d 
werden, welchen Anforderungen ein Motor, der für Luftfahrzeuge ih überraschend die Hi 
geeignet sein will, entsprechen muß. Im zweiten Teil werden alsdann 7 d =| 
die Wege besprochen, die einzuschlagen sind, um einer Lösung der | B® e Wu 
| vorher gestellten Aufgabe zu dienen. Erst der dritte Teil bringt | [M7]: 47? 
Beispiele für Detailausführungen. Der Stoff ist so ausgewählt | Bedeu. . Ersparnisse, 

— worden, wie er in der Praxis. dem Könstrukteur am ehesten be- 
mon gegnet; dabei ist die Besprechung dort eingehender gehalten, wo 
erfahrungsgemäß eine größere Unsicherheit oder Scheu vor der 
betreffenden Materie besteht. Die überaus zahlreichen zur Er- 
läuterung des Textes dienenden Figuren, welche fast ohne Ausnahme 
eigens für dieses Werk gezeichnet worden sind, erhöhen noch den 
Wert dieser für jeden Konstrukteur und Ingenieur beachtenswerten 


und unentbehrlichen Publikation. | d Stilfschraubenschlüssel A 
Papier-Kalender für 1915. Auch in seinem 29. Jahrgang ist | D.R.G.M. | 
= Rich.Riedel 


der von Wilhelm Pfaff begründete Kalender ein praktisches 
Taschenhilfsbuch für den Fachmann und ein Nachschlagebuch für 
= Machinenbau 














| billig, “Bequem. | 


Albert Squerza*" 
Dresden-N. 


| Filiale in Pragat. 
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Musterkollektion F. 12 gratis Fabrikleiter, Werkführer, Maschinenführer und Gehilfen der Papier- 
industrie, sowie für alle Interessenten der mit dieser in Verbindung 
stehenden Kreise. 

Der separat „rot“ gebundene II. Teil, das Adreßbuch sämt- 
licher Papier- etc. Fabriken der Erde enthält etwa 5500 Adressen 
von Papier-, Pappen-, Holz-, Zell- und Strohstoff-Fabriken. 

Zu beziehen vom Verlag des Papier-Kalenders in Dres- 
den-A. 9. Preis für beide Teile zusammen bei Franko-Lieferung 











AE ës gegen Voreinsendung des Betrages: Nach dem Inland: Kaliko- 
S i Einband M. 3.20 mit Porto; nach dem Avsland: M. 3.50 mit | 
Ze * Porto. : : 
Schmahl’s | ' — —————— 
os è S > a WIDERSTANDSFAH IGS n 
erk Kraft-Kalender 1915. Kalender fiir Fabrikbetrieb. Ilustriertes Fa a a ——— 
Wer zeugmaschinen Hand- und Hilfsbuch für Kraftanlagenbesitzer, Fabrikleiter, ) 
Hamburg lu Ingenieure, Techniker, Werkfiihrer, Werkmeister, Monteure, 
Maschinisten, Heizer. Redigiert von Ernst Prüfer, Ingenieur. a 
24. Jahrgang. Verlag Robert A. Ruhland, Berlin-Lankwitz. Seht Jahrzehnten för alle Zweche fO sile Spannungen & 
M —— für aila Temperaturen mit betsglellosem Erfolg verwundet. 
e A. e Nur acht mit obiger Schutzmarka, 


Zp Leëirben von techalschen Mandiungen oder Im fale Zeckt won 
MANGANESIT-WERKE.G.M.B.H. , HAMBORG.KAIERGALERIE, 





Meliorationen von Baurat Otto Fauser, Technischem Mitglied 
| der Kgl. Württembergischen Regierung des Jagstkreises in 
| Ellwangen. II: Bewässerung, Ödlandkultur, Feldbereinigung. ` D. R. P. 223533: 
Mit 52 Abbildungen. _ (Sammlung Göschen No. 692). G. J. HIST RG 


Göschen’sche Verlagshandlung G. m. b. H., Berlin und _ „Kraftübertragung mittels 
Leipzig. In Leinwand geb. M. —.90.  magnetisierbarer Bänder, 


| Seile u. dergl.“ 
Graphische Darstellung in Wissenschaft und Technik. Von Ober- Käufer oder Lizenznehmer gesucht 
ingenieur Dr. Marcello v. Pirani, Privatdozent an der Kgl. | durch Patentanwälte Springmann, 
Technischen Hochschule in Charlottenburg. Mit 58 Figuren. Stort & Herse, Berlin S.W. 61. 
(Sammlung Göschen No. 728). G. J. Göschen’sche Verlags- | 


handlung G. m. b. H., Berlin und Leipzig. In Leinwand geb. — 
g LOUIS HERRMANN 
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Räderfräsautomaten 
für Stirn, Schnecken- u. Schraubenräder 


Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 


M. —.90. 
Chemische Handfeuerléschapparate. Abhandlung über den Wert | DRESDEN- Di 


chemischer Handfeuerlöschapparate von Alfred Wiener, be- 
eidigter Sachverständiger und Schätzmeister des k. k. Handels-. 
gerichtes in Wien. Verlag für Fachliteratur Gesellschaft 
m. b. H., Berlin W. 30. M. —.50. 
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Buchführung und Kalkulation des Handwerkers. Ausgabe für 
Schlosserei und verwandte Berufe. Bearbeitet auf Ver- 
 anlassung und unter Mitwirkung des Mittelstandsausschusses 
der Ortsgruppe Frankfurt a. M. des Hansabundes von W. Guckes, 
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Erstklassige Drehbänke, 
Schnelldrehbänke, Shaping- 


maschinen. Lehrer und Leiter der Frankfurter Vorbereituneskurse für die Gi are E 
Pilisi o Werkten asien Meisterprüfung und L. Ulrichs, Ingenieur. Mit einem Vorwort | a ee A 
Selzer & Co., Leipzig-R. von Prof. Dr. Pa ul Arndt. Verlag von Kumpf & Reis, Frank- EI aanas * 
furt a. M. M. 1.50. | lH sosu 
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Kugellager 


jeder 
Konstruktion 


Patentierte Transmissions-Kugellager 












Deutsche Kugellager-Fabrik, + G. m. b. H. + Leipzig-Plagwitz 


Dampfkessel- u. Gasometer- 
Fabrik A. G., vorm. A. Wilke & Co. 


Braunschweig 


Beachten Sie die abgek. Briefadr.: Gasometerfabrik 
Braunschweig, Bahnhofstr. 


Erste und älteste Spezialfabrik 
Gegründet 1896 
Aktienkapital: Mark 1600000 









Abteilung Maschinenfabrik : 
-Blechrichtmaschinen. 


Blechbiegemaschinen. * vi TE SE 
Blechkanten-Hobelmaschinen. ` l Ga E — 








HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 
III 
LAN C Fehlende oder nicht ausreichende 


Ze BETRIEBSKRAFT 


behebt man am 


— W Si Ki schnellsten una zweckmäßigsten 
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i LANZ-LOKOMOBILEN 
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Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz" bis 1000 PS. 
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| dy. C. "SÖDING & HALBACH, Hagen i. Westf. Wer fit 


Schnellarbeitsstahl Marke „Söding-Radikal“ :: Werkzeugstahl 








4 | Ihr Betrieb 


i 






könnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht 
anordnen, daß das Kühlöl 
für Automaten und Revolver 
aus den Sp&nen durch den 
Polar-Olseparator wieder- 
gewonnen und daß alle La- 
ger- und Zylinderöle sorgfäl- 
tig gesammelt und durch den 
Zentrifugal - Olreiniger 
„Atom“ D. R. P. gereinigt 
und aufgefrischt werden. 


Verlangen Sie unsere 
Druckschriften 


Gebr. Steimel * , Hennef- Sieg. 250 


Mafchinenfabrik und Eifengießerei J 
EE 


: Vorlesungen über 


von Rudolf Camerer 


S Mit 718 Figuren im Text und 55 Tafeln. In einem Bande kar- 
; toniert M. 23.—, in Leinen geb. M. 25.—. 


Aus dem Inhalt — 


Einleitung — Hydraulik — Überblick über die Wasser- 
kraftmaschinen — Allgemeine Theorie der Turbinen — 
Theorie d. Zentripetal-Vollturbine — Konstruktionslehre 
der Zentripetal-Vollturbine (Francis-Turbine) — Die Tan- 
gential-Teilturbine (Becker-Pelton-Freistrahl-Turbine). 


Verlag von Wilhelm Engelmann, Leipzig, ‘its. , 
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Luftkompressoren E 

Speisepumpen ES 

Wasserpumpen Es 

SS Wasserreiniger &: 
S A L.G. DEHNE 

e Maschinenfabrik 


HALLE a. S. 





Metall- und 
Blechbearbeitungs- 
Maschinen 


Kataloge, N | à 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. „Ze = 


Luftkomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


baut als Spezialität: G. A. Schütz * Mafchinenfabrik +» Wurzen i. Sa. 





Friktionspressen 
Exzenterpressen 
Tafelscheren 
Automatische 
Maschinen 
Lochstanzen 
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Gus e ’ 
Qualität 


mit garantiert 
1,1%, Kohlenstoff 

a. 0. ‚025%, Phosphor! 
Priifen Sie sachlich 
ohne Vorurteil, nur 


fabrikat 
seit 22 Jahren! 
Unübertroffen in 
Leistungsfähigkeit 
and Ausdauer der 
Schneidflächen, 
sowie in Billigkeit. 
Eingeführt und in 
Verwendung bei 


den meisten das beste Werkzeug 









Staatswerk- : Q ist das billigste! 

stätten und . Preislisten 

grossen . + kostenlos 
SE, Patentfeilen-Fabrik 





GH. D.H 


Radeberg i. $a.8 
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Drahtseile 


fir Bergwerksbetriebe, Transmissionen, 
Aufzüge, Blitzableiter, Bogenlampen etc. 








Hanf- und Baumwollseile 


fir Transmissionen u. alle industr. Zwecke 


Mitteldeutsche Seilwerke 
FRIEDRICH NAUMANN / DESSAU XV 
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SUT 


SU IT  E 
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Hydraulifche Preffen, 
Preßpumpen 
und Akkumulatoren etc. 


Hydraulifche Spezialmafchinen 
für die verfchiedenften Induftriezweige 





G. D. Bracker Söhne + Hanau a. M. 
Mafchinenfabrik und Eifengießerei 
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Maschinenfabrik ` 
Hiltmann & Lorenz 
Aktiengesellschaft 
fue in Sachsen. 

Gegründet 1878 | 





liefert 
als ausschliessliche 
Spezialität 
bis zu den grössten 
Dimensionen 
in formvollendeter 
und erstklassiger 
Ausführung die 
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„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen 
und Erfindungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele vollständig durchgeführter Berech- 
nungen einzelner Maschinen und ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktionszeichnungen 
von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den 
Praktiker von größtem Nutzen. 

„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ ist eine Teilausgabe des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, 
welche die Interessen der deutschen Werkzeugmaschinen-Industrie vertritt und über die Fortschritte dieses wichtigen 
Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, rationelle Arbeitsverfahren usw. berichte. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnliche Angaben sind der Redaktion stets erwünscht und werden gegen entsprechende 
Honorierung aufgenommen. Für die Figuren sind nur einfache Handskizzen erforderlich. 

Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 








Inhaltsverzeichnis. 
Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 27/28 (15. Juli 1915). Zeichnungen auf Tafel 6, 8 u. 10 (Pressen I, II u. III) und 
Gr ET I —————— — Abbildungen, Fig. 163 bis 170. (Fortsetzung). . . . . . . 105 
Die Wirtschaftlichkeit der z. Z. im Maschinenbau üblichen Ein Beitrag zur Ermittelung der Umlaufzahlen und der Rad- 
Feuerstätten und deren Brennstoffe. Von Oberingen. Albrecht 117 zühne bei Stufengetrieben mit Vorgelege. Von Ingenieur 
Der Speiseregler Bauart Garbe. (Mit Abbildungen, Fig. 173 EE Hamann, "(Bortsbleung). a ec. ug Ëer A0 
bis 176). oo 2 2 we ee we ee, 119 | Mitteilung vom Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken 
— véi Tabellen zur CHE yon TOMOA UML AUT en. : a DEMAM "Aa, Sy oe vee en ig a ee ae A 
on Ingenieur Immerschitt. (Mit ildungen, Fig. 177 bis 182) 120 k å N 
Der gegenwärtige Stand des Baues von Gleichstrom - Dampf- Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 14 (15. Juli 1915). 
maschinen. Von B. Schapira. (Mit Zeichnungen auf Tafel 14 [1], Die Berechnung der Windverbände eiserner Balkenbrücken 
16 [IT] und 18 [III], sowie Abbildungen, Fig. 183 bis 186) . . 123 | mit vollwandigen Hauptträgern unter Berücksichtigung der 
| Seitenstöße der Fahrzeuge. Von B. Stiibner. (Mit Abbildungen, 
Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 14 (15. Juli 1915). Fig. 98 u. 99.) (Schluß aus dem vorhergehenden Heft) . . . 53 
WEE EEN EE — — Elektroeisen. Von Ing. Gustav Schatzl von Mühlfort, k. k. Re- 
Eine neue selbsttitige Abwälz- Räderfräsmaschine und ihre ierungsrat, Direktor der k.k. Staatsgewerbeschule in Klagen- 
Behandlung. (Mit Abbildungen, Fig. 158 bis 162). . . 105 fart. (Mit Abb., Fig. 100.) (Schluß aus dem vorhergehenden Heft) 54 


Pressen und ihre Verwendung in der Maschinenfabrik. Mit Die Organisation des Magazins einer großen Maschinenfabrik 56 









esbere & Ehrlich kaufen metallhaltige Rückstände, chemische Produkte, Abfälle, Schlamme, Schlacken, 
a Ea Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
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" Telegr.: Roesberg, ~~~ Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. ~------- 
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sind das neueste und beste auf dem Gebiet 


P antasol- S alze der Vergoldung, Versilberung u. Verkupferung 


T h | Si [h | 30 verschiedene Marken als Blech, 
WVIIFSOIIDEI ote, Draht, Feilung oder Körnung sind 


leihtflüssig, zäh und sparsam im Gebrauch 


Dr. Th. Wieland : Pforzheim 


Gold- und Silbersheide- Anstalt 


Betrieb bleibt über die Kriegszeit offen. 
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Flaschen zur Verfügung stellen, werden bevorzugt. 


„CENTRA“ 
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Werke Akt.-Ges. 
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Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 


Monopol 


|| Kolbenring É ex- oder konzentrisch 


In Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 


Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 










Monopol’ 
Kölbenring 





Bis zu 80°, Öl-Ersparnis 


erzielt man bei Verwendung unseres 


„Victoria”-Graphit- 


chmierapparates 


Prospekt gratis und franko 


Röper © Co., G. m. b. H., 
Düsseldorf (1.) 
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SPEZIALFABRIK WASSERLOSLICHER OLE 
RUBOL ERSATZ 
LARDOL - ERSATZ 
BOHRÖL „REKORD“ 
BOHRFETT „SOFOL“ 
AUTOMATEN-KÜHLÖL 
BESCHREIBUNGEN a. WUNSCH la. REFERENZEN 


J.Burherg-Eicker &Sohn, Mettmann L. Rili.) 
NN CUMIN Federn allen Art 


von den diinnsten bis zu den 
stärksten Dimensionen. Spirals 


federn, für Zug u. Druck, Blatt» 
federn, Bufferfedern usw. 


Massenartikel su Drei, 


Ké 
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Werke für autogene Schweissmethoden, Berlin SW. 61, 


Acetylen - Dissous - Schweissapparat | Fouché-Prizis- Brenner fir Wand- 

mit Brenner für i/,—16mm Wand- | stärken bis 100 mm. 

stärke Mk. 140.—. | Oxybenz-Brenner für Benzol und 
= h f Sauerstoff, erheblich billiger als 

Fouché-Brenner (über 10 Mille in | Acetylen-Brenner, speziell für In- 

Betrieb) und Acetylen - Apparate, | nenbetrieb und Montage, komplette 

stationär oder transportabel. | Anlage Mk. 200.—. 





Kybers Unterfeuerungs - Gebläse, 


D. R.-G.-M. 468 003, schafft rationelle und sichere Hilfe, selbst bei 
verzweifelt ungünstigen Zugverhältnissen, und gestattet dabei be- 
deutende Ersparnisse an Heizmaterial ! 


Dampf-£ulenung | Selbst klarste Staub- und Abfallkohle 
j kann mit bestem Heizeffekt 


Verwendung finden. 


Für Lokomobilen und Preßöfen direkt 
unentbehrlich. 


Montage ohne jede Betriebsstörung. 


Jul. Kyber, Meerane-U. 


in Sachsen. 





ENDEL, CHEMNITZ 


Das neueste, prak- 












u ce — à  tischste Holz- 
— — D.R.P. A Werkzeugheft der 
=; << 260752 > g 
— — Gegenwart zum 
= Anschrauben. 






Äußerst widerstandsfähig 
u. unverwistlich — tadel- 
loser, fester Sitz — kein 
ZA !wlösen. — Da nur ein- 
ZL TE: malige Anschaffung, be- 
— — Ge deutende Ersparnis ihrer 
QZ — Betriebsunkosten! 

In das Heft ist eine sechskantige Stahlmutter eingesetzt, welche mit durchgehendem | 
konischen, scharfgeschnittenen Gewinde versehen ist. Das Heft wird nur an die weiche 
Angel, wie eine Mutter, angedreht und schneidet sich das sehr harte Stahlgewiude von 
selbst ein. Das Sechskant hat den Vorteil zum Anschrauben des Heftes einen Mutter- 
schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten. 


— 
III — — 





Maschinenfabrik - Eisengießerei - Kesselschmiede 


, JI Joachim & Sohn). 


H a 
Schweinfurt a. Main 
Spezialität: Papier- und Pappenfabrikations- 

Maschinen, Versuchs-Apparate; Holländer, 
Kleine Kocher, Papier-Maschinen, 

Pressen, Trocken Apparate 
Lieferung an techn. Hochschulen, chem. Labora- 
torien, Papier- und Farbfabriken, Sprengstoff- und 

sonstige chem, Fabriken 
TTT 
Referenzen: Kgl. Reichsdruckerei, Berlin - Kaiser- 
liches Finanzministerium St. Petersburg Technische 
Hochschulen in Wien, München, Stuttgart, Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech: 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leopold Cassela & Co., Frankfurt a. Maln usw. usw. 








esselsteinVerhütungs Mittel 
Einfachstes u. billigstes Verfahren. 
Universal- Praparat 


für jedes Speisewasser 
ob hart. stein- oder kalkhaltig 


Continental-V ulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N.17, Kaiserstr. 8 0. 












TTT E 
Franz Joseph Huthmacher 


// Bonn a. Rhein // 
Verlag und modernes Großantiquariat 


UI 


Im i 


Das prázise 


liefert neue ungebrauchte 
Bücher aus allen Gebieten 


mit 50-75°/o 
x Rabatt x 


gegen bequeme Monatsraten 


Kugellager 


gewährleistel dauernde ` 
Belriebsersparnisse! = 

| A KR 
Einbauvorschläge bereitwilligst ! 


IN peur qi — = 
Sy Berlin NW 32 nn ihe 


] Gm 
ER, Se 


| 


— III HHH DUDU eee 


Verlangen Sie gratis u. portofrei unsern Katalog 


ZU U NUTZ 


ee ` 


NN UN U U U U NUT 





Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- 
und Hütten - Aktien-Gesellschaft 


Abteilung: Dortmunder Union, Dortmund 


Werkzeugmaschinenfabrik 
E. Hettner, Münstereifel 


TI] = 


liefert u. A. 


Stahlformguss- und 
Schmiedestücke 


in Stahl jeder gewünschten Qualität und vor- 
ziiglichster Ausführung: Maschinen- und Schiff- 
bauteile aller Art bis zu den höchsten Gewichten: 
glatte und Kurbelwellen, Ruderrahmen und Steven, 
Schiffsschrauben, Kreuzköpfe, Turbinenteile, Zahn- 
und Ketten-Räder, sowie Kammwalzen mit ge- 
schnittenen Zähnen, Presszylinder, Glühtöpfe eto. 


Radsätze und deren Teile: 


Achsen, Radreifen, Radsterne und Radsoheiben. 


Radialbohrmaschinen 


in allen Größen und Ausführungen für Lokomotiven, Tender und Wagen, den höchsten 


für Schnellbetrieb IT LTR Ne 


e UU UU UU EEE IO DIDIER 


Trag- und Spiral-Federn, 


i 
HO T= 
! 





Clichés 


Aarlands. Müller 


GRAPH=KVNSTANSTALT 
‚Segz!850 Inh. Fr OttoPesch E 


Feinste LEIPZIG Bayersche 


Referenzen. Strasse7a 


Atelier fkünsti. end 


` Zeichnungen 


waldt 


LE Packung 


Original - Ho 
! 


oto. 
"EIN 





für alle 
Borten von 
Stopf biichsen 
Béreits über 
63000 


in Betrieb bei 
b Dampf- 
Ke schiffen und 
74) Fabriken, 


Näheres 
durch Pro- 
spekte bei 


Howaldtswer ke, Kiel 
Elekiro-Ventilatoren und 
Feldschmieden 


“gen Ventilatorenfiir 
(A, Riemen-Antrieb 
(fae mit 
Kugellagerung. 
Spielend 
leichter Lauf, 













3 Gang. 
Billige Preise. 





fSilchraubenschlissel = 
| 
Rich.Riedel 


Machinenbau í 
LEIPZIGR. % 


SEN Senefelderstr 4. 


mmm 


\ 


ee dee wu 


Sa 


One 





ANN 


Gautzsch U 
bei Leipzig. 


Dës, Metallwaren- 


© Staufer 
Brian 


als Spezialität 
billig, schnell 
— und gut, e 


Metallguss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 
Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller A Co., Düsseldorf 88. 
Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions 2 Teilen, Baumaschinen, 

Drehscheiben, Schiebebtihnen, Feldbahn- und 
Transportgeraten, liefert 

Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 





















geräuschloser 
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Carl Hoffmann, Maschinenfabrik 


jeder Form 


Holzbearbeitungs- 


in den verschiedensten Ausführungen 


Modelltischlereien usw. 














Aue i. Sa. 30 





Maschinen 





fiir 








und Grösse 


Bandstahl = Säsen 


J. N. Eberle & Cie. 
Augsburg 49, 





dieser 
trieb 


Tausende! 


Schmierpressen sind in Be- 
und beweisen die Beliebt- 


heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


a Blanke © Rast 





Holz-Modell 





Dölitzscher & Kunte — U. 
Cudell-Rohöl-Motoren, Berlin N. 65 | und 


Leipzig-Plagwitz 








Stellenliste 
für Techniker 


aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 
Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 

den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus aus- 

ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermissiguug von 
3 Mark gegen Einsenduug des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheins. 


Offerten muss das Porto für Weiter- 
beförderung beigelegt werden. 


5075. Gesucht zum sofortigen 
Eintritt mehrere Konstruk- 
teure und Zeichner für unser 
Konstruktionsbüro (Maschinen- 
bau und Elektrotechnik). Be- 
werber müssen Reichsdeutsche 
und militärfrei sein. Meldungen 
mit Gehaltsansprüchen und 
Zeugnisabschriften. 


5076. Zum 1. August, event. 
später suche ich einen er- 
fahrenen Techniker als Kalku- 
lator. Ausführliche Angebote 
mit Zeugnisabschriften und 
Gehaltsansprüchen erbeten. 


5077. Zu baldigem Eintritt 
Techniker zur Ausführung 
von Zeichenarbeiten in unserer 
Kranbauabteilung gesucht. Den 
Bewerbungen sind kurzer Le- 
benslauf, Gehaltsansprüche und 
Zeit des Eintritts beizufügen. 


5078. Für meine Kassetten- 
platten-Abteilung sofort ein 
Techniker zur Anfertigung 
von Projekten und Werkstatt- 
zeichnungen für dauernd ge- 
sucht. Herren aus dem Eisen- 
konstruktionsfach bevorzugt. 
Angebote mit Gehaltsanspr. erb. 


5079. Für unsere Abteilungen 
,GroBraumbeizung, Trocken- 
und Ventilationsanlagen und 
Luftfilterbau* ist sofort die 
Stelle eines jüngeren Inge- 
nieurs oder Technikers zu 
besetzen. Angebote mit An- 
gabe des Militärverhältnisses, 
der Gehaltsansprüche sind unter 
Beifügung von Zeugnisab- 
schriften erbeten. 


Werkzeugmaschinen, 5080. Einige jüngere Konstruk- 
mehrspindlige Zylinder - Bohrwerke 
Leitspindeldrehbänke 
Revolverdrehbänke 
Spezialität für Rohlinge 


J. Schneeweis @ Cie., Maschinenfabrik 
Berlin-Halensee , 


Karlsruherstraße 8. 


für die gesamte Metall-Industrie 

sowie für Ausstellungs- und 

Lehrzwece liefert schnell und 
preiswert 








teure für allgemeinen Ma- 
schinenbau zu baldigem Ein- 
tritt gesucht. Ausführliche 
Bewerbungen mit Angabe der 
bisherigen Tätigkeit, Gehalts- 
anspr. u. des Militärverhältniss. 


Seinen gut ausgebauten 


Techn. Arbeitsnachweis 


empfiehlt unter anderen Einrich- 
tungen der Techn. Hilfsverein, 
E. Y., Berlin, Turmstr. 76. 
| Fernsprecher: Moabit 7122. 


Vil 


Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr, 2. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Die sohriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachwelsung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Fragen. | 6016. Von welcher Firma können 

' bezogen werden: Elektr. Niet- 

Die Bekanntgabe der anfragendenf| maschinen bezw. Niethämmer 

für Baukonstruktionen bis zu 

einer Nietenstärke von 12—25 
oder 30 mm. 


6017. Welche Verkupferungs- 


Firmen event. die Überlassung regel- 
dern der 
einlaufenden Original-Anfr 


rde 
en erfolgt 
kostenlos und 
g der Porto- 


sig aus allen 
auf Wunsch vollständi 


lediglich gegen Vergü 
spesen. 


6015. Wer liefert Stahlschmelz- 
öfen mit Olfeuerung ohne, 


Tiegel (kein Martinofen), evtl. 
Zeichnungen dafür. 





eisen) elektrolytisch mit star- 
kem Kupferbelag. 





Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Die Direktion des Technikum Hainichen für Maschinenbau und 


Elektrotechnik ist trotz der erschwerenden Verhältnisse seit Beginn 
des Krieges bemüht, den Unterricht in lehrplanmäßiger Weise fort- 
zusetzen. Die Vorträge werden ohne Kürzung des Lehrstoffes 


| 


Falls zeitraubende Berechnungen oder | 


Anstalt versieht Maschinen- ` 
teile (Gußeisen u. Schmiede- | 





oder Beschränkung der Stundenzahl gehalten. Die dem Technikum | 


angegliederten Lehrfabrik- werkstätten (i. Fa. Hainichener Ma- 
schinenfabrik) bieten jungen Leuten Gelegenheit, sich auf das 
technische Studium praktisch vorzubereiten. Gegenwärtig werden 
als Kriegslieferung Stahlgußgranaten angefertigt. Nähere Auskünfte 
erteilt kostenlos die Direktion. 


Der Krieg und der deutsche Ingenieur. Die „Rhein.- Westf. 
Ztg.“ widmet der Arbeit des deutschen Ingenieurs die folgenden 
Betrachtungen: „In der ganzen Welt bekannt geworden sind unsere 
Unterseeboote und unsere schwere Artillerie, deren 
ungeahnte Leistungen zumal unsere Feinde in Staunen und Schrecken 
gesetzt haben. Diese Schöpfungen auf dem Gebiete der Kriegs- 
technik sind ein Triumph des deutschen Ingenieurgeistes und werden 
so leicht von keinem Lande erreicht, geschweige denn übertroffen 
= werden. Die deutschen Luftschiffe sind der Schrecken der Feinde, 
selbst jenseits des Kanals. Muß man auch Frankreich den Ruhm 
als die Wiege der Flugtechnik zuerkennen, so hat jedoch der 
deutsche Flugzeugbau den französischen dank seiner tüch- 
tigen Konstrukteure in wenigen Jahren iiberfliigelt. Mit ihren 
kühnen Führern haben unsere Flugzeuge bewundernswerte Leistungen 
im Felde vollbracht. Bei der unendlichen Ausdehnung der Schlacht- 
fronten ist die bisherige Nachrichtenübermittelung durch Melde- 
reiter, Signale usw. nicht mehr ausreichend. Da ist wieder die 
Elektroindustrie eingesprungen; Feldtelephon und Feldtele- 
funkenstation haben bis in die vorderste Front weitestgehende 
Anwendung gefunden. 

- Das Motorrad, der Motorwagen und das Motorboot haben sich 
glänzend bewährt, ohne Automobil kann man sich das jetzige 
Transportwesen überhaupt nicht denken. Anderseits haben in 
dem Stellungskampf, der sich auch erst in diesem Kriege zu 


Spedition 





> 


von Automobilen und Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nach dem Ausland. — Vers 
zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin wg 








ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende 


GEWINDEBOHRKÖPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
nutzbringende Verwendung. — Für ?/,,.’—2” 
Gewinde und für jedes Material verwendbar! — 
Ausführlihe Prospekte und Referenzlisten durch 
die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


OranienstraBe 126 











Ritters Original automatischer Schmierapparat. 


Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Olersparnisse. 











—— Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke. 
Buda SAES 
EE i325 
325 ER S285 
9532 SG 
3538 kb a Gi 
age GES 
227559 Ze 3 
SE 555 
PEIFTE FF 
EEI3F FR gs N 
“CS A edo 
aasin EEFE 
FFER Sae 
CEEEEK za 
04338 Sei 
Se SSC =a 
SARBA, essa 
TER: Eingetr. EE 
SISARA Schutzmarke| $235 S 
, Rat ab SE 
KEE EK 
DMsee | DE Sa y 
' Bpezialpressen mit 1, 2, 8, 4, 6 und Graphitöl- 
8 Stempeln, für Lokomotiven, Gross- Schmierapparat 


gasmaschinen, Sauggasmotoren, Helss- 
dampfmaschinen ete. 


W. Ritter, Maschinenfabrik Altona (Elbe) 4. — Gegründet 1848, 


[BOPP & REUTHER} 


Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik 


MANNHEIM 7} -WALDHOF 





















Kupolöfen Massel- 
p brecher 
Preß- Dan G 
pumpen Akkumu- 
a latoren $ 
Luft- — | 
kompres- Koller- 
soren gänge 


OTOREN 






gebraucht, fiir Gas, Benzin, 
Sauggas, von 1—2 PS, 


wie neu vorgerichtet, unter 
Garantie stets am Lager. 


Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


JosefstraCe 14. 





Cudell-Benzin-Motoren, Berlin N. 65 





J. Gast 


Lichtenberg-Berlin 


Werkzeug- — | Spezialität: 


Maschinen- 


Fabrik | | Revolver-Bänke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 


Präzisions - Schnell- 
Drehbänke 
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Werkzeug-Maschinenfabrik Otto Hempel, "3 Bonn 


SEET EE EE EE EE EE EE Eeer liefert EE EE EE EE EE E 


999999999999 


Abt. I : Abt. II 
Moderne Werkzeuge für die $ Werkzeugmaschinen 
gesamte Metallbearbeitung © moderner Konstruktion 
in Präzisions - Ausführung S solide Bauart 
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 Winkelstrater & $ ure, Maschinen- Fabrik und Apparatebau. Barmen - Wichlinghausen H 
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Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 
Modernst eingerichtete Formmaschinen-Anlage und Spezial-Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Ubernahme 
— — einfacherer Bearbeitung des Gusses- — — — 


Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Sir; Vogelsang, 
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Eisen- und Stahldrähte  |>chmiedeöfen 
präzis gezogen, in Ringen u. $täben, besbegagdege 


// rund, 4kantig, 6 kantig usw. ` 





Massenartikel 


für Schmiedepressen u. Schmiede- 
hämmer u. s. wW. 


Automatenstahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
// auf schnellaufenden Automaten // 


Heine ® Beißwenger / Stuttgart 














Räderfräsautomaten 
für Stirn», Schnecken- u. Schraubenräder 


Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 
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SZ mO 
0.6 dG 
A A 
x X 
À für Kohlen- el und Gas-Heizung A 
El Mehrere D. R. G.M V 
DC Di hi ili ł B - by 90 Diese on — eeng ze 
er AS Längo und mit einer reite des 
ag IK I igs en im € rig € Ce? Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
Erstklassige Drehbänke, JN Verlangen Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog vonf% liefert werden. 
Schnelldrehbänke, Shaping- A H. Kurz & Co. Erste Eplinger Glahofen-Industrie Spungen s. N. N Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen! 
maschinen. DL —— Druckschriften kostenfrei! 


Präzisions -Werkzeugmasch.- Gesellschaft 
Selzer & Co., Leipzig-R. 


| Werner Geub, G.m.b.H. 
Doonooooooonnoonooooononooonoooonooooooooooon || Maschinenfabrik und Eisengiesserei 





D 

g Köln- Ehrenfeld 12 
E Gesen k- und Preßstü cke Fabrik gegründet 1812 
art ke Form und Grüße SS 


a Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 


Gesenkschmiederei und Hanmerwerk 
oooooooonooonoooononnononoooopononooooononoonoooo 


Schm miedeeiserne Fenster] 


Wendel: 
Podest- [eppen 


2. Not- 8 Schmiedeisen 
Fabriziert solid u. billig 


FRIEDR KOCH nae 


'GODDOGDO OODDD 


Zahnradköiper 


aus prdparierter Rohhaut 


‘ fabrizieren 
in unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


Endriss Schauffler 
Göppingen (Württbg) 





Fensterwerk' 
R. Zimmermann, Bautzen. 





Kolben, Kolbenringe und Stangen. | 


Uberkahs sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 









Papiere, Formulare aller Art, Preislisten, 
Kataloge, Rechnungen, Briefbogen,Muster, 
Wertpapiere, kurz 


alles staubsicher und über- 
sichtlich im selbstschließenden 


Henssson ~Kasten 


Billiger und praktischer wie Schränke, 
beliebig in Schrankform aufzubauen. 
Seitenwände Holz, Einlage aus Pappe, 
besonders verstärkt. Ohne Federn. Ge- 
schäftsgröße (Quart) Stück our M. 2.—, 
Reihsgröße (Folio) Stük nur M. 2.25. 
Außenhöhe 61/, cm, Probepostpaket 
4 Stück, Verpackung frei. 


Otto Henss Sohn, Weimar a H 


Gelochte Bleche atanan anneta 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 





Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 





elochte 


Bleche 
F.Breuers(! BS 


Pirna i.Sa. 
Specialitatseit 1872. | 





Clemens Dunkel, Köln 


Grosse Witschgasse 4—G 
Fernsprecher A 4421 


Alle modernen Werkzeugmaschinen 
vorrätig oder in Arbeit 








D 
s — 


— 
D wem $ 
— 






imt N 


Dresden-N. 
Filiale in Pragi. 
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' solchem Umfang herausgebildet hat, die Lehren desBauingenieur- 
wesens überall Berücksichtigung gefunden. Die Schützengräben j 
mit ihren granatsicheren Unterständen sind zum Teil in Beton 


Relbkupplung „Simplex 


Patent Herzo; 





Vetronit jn, Gen) 















Je Be E EES und Stein ausgeführt. Sappen und Stollen wurden kunstgerecht — 
Chemikalien für die Härtun x ve weit gegen die feindliche Stellung vorgetrieben. Gesprengte Brücken, | 
Stahl, als Spezialität insbesondere | | zerstörte Eisenbahnen und verschüttete Tunnels wurden von den Paulus Herzog 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Elite Pionier- und Eisenbahntruppen zum Teil unter Leitung von In- Ingenieur 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Extra | genieuren als Reserveoffizieren in kürzester Zeit wieder hergestellt, Bad 

Vetronit-Einsatzhartepulver Prima | oft als technische Meisterwerke. Was unsere Kriegsschiffe, be- Blankenbur 
Vetronit-Aufstreuhärtepulver sonders aber unsere ruhmvoll untergegangenen Auslandskreuzer (Thiirwid.) 


Vetronit-Klebepulver 

Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 

Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 


Eigenes im In- und Auslande 
patentiertes neues Einsatz- 
Härteverfahren. 


Gebrüder Schubert, 
Chem. Fabrik / Berlin NW. 5. 





als „maschinelle Anlagen“ geleistet haben, weiß allerdings nur der 
Ingenieur voll zu würdigen. Die immer größeren und immer 
schrecklicheren Sprengwirkungen unserer Geschosse gereichen der 
chemischen Industrie zur höchsten Ehre. In dem Periskop 
und dem Scherenfernrohr hat die optische Industrie unent- 
behrliche Hilfsapparate zur Kriegsführung geliefert. 

Diese kurzen Bemerkungen können nur andeutungsweise einen 
Begriff davon geben, was für gewaltige Erfolge wir dem „Ingenium“ 
des Ingenieurs in diesem Kriege verdanken. Der überragenden 
Kulturarbeit unserer Ingenieure im Frieden wird sich die große 
Masse unseres Volkes seltsamerweise erst jetzt allmählich bewußt, 
nachdem sich diese Erkenntnis im Ausland schon lange Bahn ge- 
brochen hat. Beweist doch gerade die von den Engländern ganz 
offen ausgesprochene Absicht, bei dem — allerdings vorbeigelungenen 
— Einfall in Deutschland, alle industriellen Werke Rheinlands und 









Branchenad [ander 


“of PTITISDTEL er N?3224 
Telegt Adr: Weltreiss. 
ae Aalslog gratis m 
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ÖL- und Seifenwasserumpen 


zur Ol- und Wasserzuführung an Ar- 
beits- und Werkzeugmaschinen sowie 
Kühlwasserförderung bei Motoren. 






Autogene 


Schweiss-Anlagen 
Präzisions- 
Schweißbreaser 
Schweißereizubehär 
laterit die Spesialfabrik 
Karl Dietlein 


,, Regdäebere- RW. M. 





Industrie und der deutsche Ingenieurgeist von dem durch uns 
überholten, neidischen Ausland gefürchtet wurden und daher ver- 
nichtet werden sollten, und daß hierin die tiefere Ursache des 
Krieges zu suchen ist. Eine glänzendere Würdigung ihrer Taten 
kann es allerdings für den deutschen Ingenieur und die deutsche 
Technik nicht geben.“ 





Erstklassige Ausführung. Billige Preise. 
1 Monat auf Probe. 


Keller & Co., Chemnitz 12. 
Fabrik für Armaturen und Pumpen. 


Literatur. 


Jahrbuch der technischen Zeitschriften-Literatur für die Literatur- 
periode 1913. Ausgabe 1914. Von Heinrich Bieser, 15X24 cm. 
Verlag für Fachliteratur Ges. m. b. H., Berlin W. 30, M. 2.50. 

Dieses Nachschlagewerk vereinigt in sich die Titel der im 

Jahr 1913 in den führenden technischen Zeitschriften des deut- 
schen, englischen und französischen Sprachgebietes erschienenen 
wichtigeren Fachaufsätze, die in übersichtlich dargestellte tech- 
nische Sondergebiete eingeordnet sind, gewährt sohin einen Über- 
blick über die auf den einzelnen Fachgebieten erschienene perio- 
dische Literatur; es bildet zugleich als eine Art Sammelregister 
ein Hilfsmittel zum raschen Auffinden von bestimmten, in den 
verschiedenen technischen Zeitschriften zerstreuten Artikeln. 
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Werkstattkran 
C. E. PIPPIG’S Wwe. 

Hebezeugfabrik 
Leipzig-Gohlis 16. 









Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 


Spezlal-Fabrik für 
—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. — 





Dieselmotoren. Von Professor Dr. A. Riedler. Verlagfür Fach- 
literatur G. m. b. H. Berlin W. 30. 80. 274 Seiten. M. 5—. 





(seit 1874 Spezialität) 

aus gar. trockenem 

Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 

Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 
eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). 








Westfalens systematisch zu zerstören, daß vor allem die deutsche 
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Geheimrat Riedler gibt im Gegensatz zu den bisher veröffent- 
lichten einseitigen, glänzenden Entstehungsgeschichten den wirk- 
lichen Verlauf der Entwicklung dieser Motoren auf Grund neuer 
Tatsachen und zugleich die Grundlagen ihres Baues und Be- 
triebes. Diese neuen Tatsachen sind insbesondere: die anfängliche 
Unbrauchbarkeit der Motoren, ihr Versagen im praktischen Betriebe, 
der vollständige Niedergang der Sache, die von ersten und besten 
Fabriken ganz aufgegeben wurde, und die schließliche Neuschaffung 
des Motors, die ihn zu einem der wichtigsten und zukunftsreichsten 
gestältet hat. 


Beilage der vorliegenden Nummer: 


Warnungsplakate. Bei der jetzt vielfach erforderlichen Ein- 
stellung von ungeübtem Personal und der dadurch ver- 
mehrten Unfallgefahr ist der Wert von Warnungsplakaten 
entschieden höher als in Friedenszeiten. Die Verantwortung der 
Betriebsleiter usw. gegenüber den Behörden wird durch Aushang 
von Warnungen entsprechend vermindert, ein Punkt, der sicher 
nicht zu unterschätzen ist. Dauerhafte Metallplakate liefert die 


Firma J. Ed. Wunderle, Mainz. Siehe die heutige Beilage. 
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Kupfer-Raffinieröfen 
Wer baut Öfen, um auf elektrolytishem Wege Kupfer zu scheiden ? 
Fachleute, welche derartige Einrichtungen liefern, wollen ihre Adresse 
/ unter B. 544 der Verwaltung dieser Zeitschrift bekanntgeben. / 
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Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


A., G. & 0. Wapler 
Tragnitz - Leisnig (Sachsen) 
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liefert mit Maschine geformte 
A aller Seil- 

Zahnr äder u.Riemscheiben 

in Rohguss oder bearbeitet. 





i SICHERSTE, BEQUEMSTE,BILLIGSTE, = 
WIDERSTANDSFÄHIGSTE DICHTUNG 





Seh Jabrzehnten für alle Zwecke, für alle Spannungen A 
für ana Temperaturen mit deisplellosem uon verwapes’. 
Mur echt mit obiger Schufzmerke. 

X Setieben won technischen Rangiungen oder Im fale eto 

MANGANESIT-WERKE,G.M.B.H,, HAMBURG, KAISERGA 
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Kugellager 


jeder 
Konstruktion 
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Patentierte Transmissions-Kugellager 


| Deutsche Kugellager-Fabrik, » G. m. b. H. « Leipzig-Plagwitz 

























EN Dampfeeffel- und Gafometer- 
deg d Fabrik A.⸗G., vorm. A. Wilke & Co., 
— — Braunfadweig 





= Beachten Sie die abgel. Briefadreffe : Gafometer- 
fabrif, Braunfhweig, Bahnbofftraße 


Erfte und ältefte Spezialfabrif 
Gegründet 1856 
Aktienkapital: Mark 1600000 
Abteilung Mafchinenfabrif: 
Blechrichtmafchinen, 
Bledbiegemafdinen, 
Blechkanten-Hobelmaſchinen. 










HEINRICH Raiche Hilie — Doppelte Hilfe! 
HIT TITTEN 
LAN Ké Fehlende oder nicht ausreichende 
MANNHEIM 








rr BETRIEBSKRAFT 


— schnellsten una zweckmäßigsten 
urc SE SE u DET E EE Age, 


SS LANZLOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 







Schnellarbeitsstahl „+ Leistungsfähigkeit 


Werkzeugstahl für jeden Verwendungszweck 


J. C. Söding & Halbach, Hagen i. W. Yin ees 
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baut als Spezialität: 








if Ihr Betrieb 


könnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht 
anordnen, daß das Kühlöl 
für Automaten und Revolver 
aus den Sp&nen durch den 
Polar-Olseparator wieder- 
gewonnen und daß alle La- 
ger- und Zylinderöle sorgfäl- 
tig gesammelt und durch den 
Zentrifu gal - Olreiniger 
„Atom“ D. R. P. gereinigt 
und aufgefrischt werden. 
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Verlangen Sie unsere 
Druckschriften 


Gebr. Steimel + . Hennef - Sieg. 250 


Mafchinenfabrik und Eifengießerei 








J —— úber 
3 von Rudolf Camerer 


Mit 718 Figuren im Text und 55 Tafeln. In einem Bande kar- 


toniert M. 23.—, in Leinen geb. M. 25.-. 


Aus dem Inhalt — 


p Einleitung — Hydraulik — Überblick über die Wasser- 
kraftmaschinen — Allgemeine Theorie der Turbinen — 
Theorie d. Zentripetal-Vollturbine — Konstruktionslehre 
der Zentripetal-Vollturbine (Francis-Turbine) — Die Tan- 
gential -Teilturbine (Becker-Pelton-Freistrahl-Turbine). 
KS 


Mittel- 
strasse 2. 
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Verlag von Wilhelm Engelmann, Leipzig, 
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Luftkompressoren 
Speisepumpen 
Wasserpumpen 
Wasserreiniger 


A. L. G. DEHNE 


Maschinenfabrik 


HALLE a. S. 



























Luftkomprefforen / Preßluft-Werkzeuge 
Vollftändige Preßluftanlagen 


G. A. Schütz +» Mafchinenfabrik + Wurzen i. Sa. 









Metall- und Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
Exzenterpressen als ausschliessliche 2 
Blechbearbeitungs- Tafelscheren `. Sea ` Hiltmann & Lorenz 
Maschinen oe —— Aktlengesellschaft 
in f llendet 3 
Kataloge, Bl. | Lochstanzen — Hue in Sachsen. 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. Eee Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 


196913 
mn es 

ezial- Feinste 
fabrikat Tiegel- 


seit 22 Jahren! 
Unübertroffen in 
Leistungsfihigkeit 
and Ausdauer der 
Schneidflächen, 
sowie in Billigkeit. 
Eingeführt und in 
Verwendung bei 


Qualität 
mit garantiert 
1,1%, Kohlenstoff 
a. 0,025%, Phosphor! 
Prüfen Sie sachlich 
ohne Vorurteil, nur 
das beste Werkzeug 





d eiste 

Bagage, ist das billigste! 
stätten und Preislisten 

— kostenlos 
rivaten 


Patentfeilen-Fabrik 
Gi. DH. 
Radeberg i. Sa.8 


etrieben. 





UHT UU UU UU 


Drahtseile 


für Bergwerksbetriebe, 
Aufziige, Blitzableiter, Bogenlampen etc. 


Transmissionen, 





fir Transmissionen u. alle industr. Zwecke 


Mitteldeutsche Seilwerke 


Hanf- und Baumwollseile £ 
= 
= 

FRIEDRICH NAUMANN / DESSAU XV = 


SITTI 
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Hydraulifche Preffen, | 
Preßpumpen 
und Akkumulatoren etc. 


Hydraulifche Spezialmafchinen 
für die verfchiedenften Induftriezweige 


G. D. Bracker Söhne + Hanau a. M. 
Mafchinenfabrik und Eifengießerei 
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DI 
„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen 
und Erfindungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele vollständig durchgeführter Berech- 
nungen einzelner Maschinen und ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktionszeichnungen 
von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den 
Praktiker von größtem Nutzen. 

„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ ist eine Teilausgabe des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, 
welche die Interessen der deutschen Werkzeugmaschinen-Industrie vertritt und über die Fortschritte dieses wichtigen 
Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, rationelle Arbeitsverfahren usw. berichte. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnliche Angaben sind der Redaktion stets erwünscht und werden gegen entsprechende 
Honorierung aufgenommen. Für die Figuren sind nur einfache Handskizzen erforderlich. 


Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 
Uhlands technischer Verlag, Otto Poliizky, Leipzig. 


Inhaltsverzeichnis. 





Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 29/30 (29. Juli 1915). Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 15 (29. Juli 1915). 
Berechnung der Kranzstärken von Seil- und Riemenscheiben. Wichtige Fragen beim Bearbeiten von Gußeisen. Von J. Barfuß 111 
Von Ingenieur Franz Romeiß. (Mit Abbildungen; Fig. 188 Pressen und ihre Verwendung in der Maschinenfabrik. Von 
bis 190). 2%. WEI? Zivil- Ingenieur a ust Bauschlicher. (Mit Zeichnungen auf 


| Tafel 6, 8u. 10 u. Abbildungen, Fig. 171 bis 131.) een 112 
Ein Beitrag zur Ermittelung der Umlaufzahlen nnd der Ra 
zähne bei Stufengetrieben mit Vorgelege. Von Ingenieur 


Der Bietschtal-Viadukt. Mit Zeschnänbsn Si Tafel 18 Ob 1, 15 mt. 
und 17 [III] und Sasa a CS, 187 sowie 191 und 192.) 





(Bohlnb) +... ta H. Hagmann. (Fortsetzung) EA dë EE e 
Graphische Tabellen zur Berechnung. von Kolbenkompressoren. Nenes aus dem Werkzeugmaschinenbau. ` Mit Abbildungen, 
on Ingenieur Immerschitt. — und Schluß aus dem Fig. 182 bis 185. . . ; EBENEN 
vorhergehenden Heft). . . . . 127 | 
Der gegenwärtige Stand des Bauen, von Gleichstrom. Dan f- Aus der Schweizer Maschinen-Industrie : Nr. 15 (29. Juli 1915). 
maschinen. Von chapira. (Mit Zeichnungen auf Tafel 14 [ Neues vom Drehstrom-Stufenmotor Bauart Oerlikon. (Mit Ab- 
16 [II.] und 18 [III.], sowie Abbildungen, Fig. 193 bis We Pore | "bilduogen, Fig 101 bis 105). SE 97 
setzung aus dem vorhergehenden Heft) . . = sim Die Organisation des Magazins einer großen Maschinenfabrik. 
Aus der praktischen Metallbearbeitung ........ . 131 (Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft) . . . . . . D 





& Ehrlich kaufen metallhaltige Rückstände, chemische Produkte, Abfälle, Schlämme, Schlacken, 
Eoesberg. Telephon Nr. 17401, E at, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dr esden, " Telegr.: Roesberg, - — wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. EE 
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sind das neueste und beste auf dem Gebiet 


Pantasol- S alze der Vergoldung, Versilberung u. V erkupferung 

T h | Si Ih | 30 verschiedene Marken als Blech, 

eWil=O11Der ote, Draht, Feilung oder Körnung sind 
leichtflüssig, zäh und sparsam im Gebrauch 


Dr. Th. Wieland : Pforzheim 


Gold- und Silberscheide- Anstalt 
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Elektrolyt. Sauerstoff 


III 
99',,°/, Reinheit garantiert 
HINDI 


in großen Mengen, billigst ab Station Neschwitz 
bei Tetschen a. E. abzugeben. Käufer, die eigene 
Flaschen zur Verfügung stellen, werden bevorzugt. 


„CENTRA“ 


Vereinigte Seifen-, Stearin-, Kerzen- und Fettwaren- 
Werke Akt.-Ges. 


Wien Il, Taborstraße 24 a 
8000000009000 09000000000000000090000000009 








Werke für autogene Schweissmethoden, Berlin 5W. 61, 


Acetylen - Dissous - Schweissapparat | Fouché-Prizis- Brenner für Wand- 

mit Brenner für i/s—16 mm Wand- | stärken bis 100 mm. 

stärke Mk. 140.—. | Oxybenz-Brenner für Benzol und 
a i _ | Sauerstoff, erheblich billiger als 

Fouché-Brenner (über 10 Mille in | Acetylen-Brenner, speziell für In- 

Betrieb) und Acetylen - Apparate, | nenbetrieb und Montage, komplette 

stationär oder transportabel. Anlage Mk. 200.—. 
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hea | Leicht und geräuschlos 

| N / A laufende 
Ref A 

us Ventilatoren 

pa A für Trocken-, Lüftungs- * 

WS ; u. Entstaubungsanlagen 


Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 










Moropol FE 
Kolbenring E ex- oder konzentrisch 


in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- Monopol’ 
3 Kölbenring 

Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 

Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |l. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


Elektrische Gebläse 


für Schmiedefeuer, von höchster Leistungsfähigkeit und 
Betriebssicherheit bei geringem Kraftverbrauch, baut 


Telephon 


J. Kyber, Meerane-U. i. Sa. “370 











C. H. Nendel 
Chemnitz 


Draht-, Metallwaren- und 

: ` Spiralfedernfabrik : : 

alle Massenartikel aus jedem Metall. 
Spezialitat: 


Spiral-w. Plattfedern 


Um sofort mit äußerster Offerte 
dienen zu können, bitte bei An- 
fragen Muster oder Skizzen ein- 
zusenden, unter Angabo der be- 
nötigten Quantitäten. 
Spinnerei- und Weberel-Utensilien. 


Galvan. Anstalt fiir Vernickelung, 
Verkupferung und Verzinnung. 


Bis zu 80°/, Ol-Ersparnis 
erzielt man bei Verwendung unseres 


„Victoria“-Graphit- 
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Schmierapparates 


DUU H HIH HD OH HDH HDH HIH HIH HH UMID HDD 


Prospekt gratis und franko 


Röper @ Co., G. m. b. H., 
Düsseldorf (1.) 
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Maschinenfabrik - Eisengießerei - Kesselschmiede 


2 
2 

8 Soeben erscien: re) a 
S E de $ 8 C. Joachim & Sohn 
8 . Ge syo O i i 
Q 8 Schweinfurt a. Main 

Spezialltät: Papier- und Pappenfabrikations- 
8 Au t O Q € n € 8 S chwe 1 b C D 8 Maschinen, Versuchs-Apparate: Hollander, 
O oo e Ö Kleine Kocher, Papier-Maschinen, 
2 Löten, Nieten USW. O Pressen, Trocken-Apparaie 
8 e 2 Lieferung an techn. Hochschulen, chem. Labora- 
Ö / in 2ter Auflage * 8 torien, ES KEE SSES und 

e chem. en 
8 Preis gebunden M. 3.40 8 EMT 
renzen: Kgl. Reichsdru , Berlin - - 

2 Deier Budihandling: au haleti, oder durd S | EN BE E 
O e = a ts E Ne, bh e * | ’ ’ ’ i 
QUhlands technischer Verlag, Leipzigd | 
S000000000000000000000000000000000000000000 Seier ees 





J.Burherg-Eicker &Sohn, Mettmann L. Ruli.) 


Fabrikation von 


Federn aller Art 


von den dünnsten bis zu den 
stärksten Dimensionen. Spiral- 
federn, für Zug u. Druck, Blatt» 


esselsteinVerhütungs-Nitte! 


Einfachstes u.billigstes Verfahren. 


Universal- Präparat 
fürjedes Speisewasser 
ob hart, stein- oder kalkhaltıg 


Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N. 17, Kaiserstr. 8 n. 








federn, Bufferfedern usw. 





| aus Draht 


Massenartikel ~ und Biech. 
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STi NINE 


Franz Joseph Huthmacher — 
D Bonn a Rhein // * 
Verlag und modernes Großantiquariat — dl | 
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liefert neue ungebrauchte 
Bücher aus allen Gebieten 


mit 50-75°/ 
x Rabatt x 


gegen bequeme Monatsraten 
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MUNITION/FAB IKEN 
Berlin NW 32 Dorotheen 
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Verlangen Sie gratis u. portofrei unsern Katalog 
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Bommen 
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Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- 
und Hütten - Aktien- Gesellschaft 


Abteilung: Dortmunder Union, Dortmund 


Werkzeugmaschinenfabrik 
E. Hettner, Münstereifel 


T 
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liefert u. A. 


Stahlformguss- und 
Schmiedestücke 


in Stahl jeder gewünschten Qualität und vor- 
zügliohster Ausführung: Maschinen- und Schiff- 
bauteile aller Art bis zu den höchsten Gewichten: 
glatte und Kurbelwellen, Ruderrahmen und Steven, 
Schiffsschrauben, Kreuzköpfe, Turbinenteile, Zahn- 
und Ketten-Räder, sowie Kammwalzen mit ge- 
schnittenen Zähnen, Presszylinder, Glühtöpfe etc. 





Radsätze und deren Teile: 


Achsen, Radreifen, Radsterne und Radscheiben. 


Radialbohrmaschinen 


in allen Größen und Ausführungen 


für Schnellbetrieb DEINER 


| UU 


Trag- und Spiral-Federn, 


für Lokomotiven, Tender und Wagen, den höchsten 





Clichés 


Aarlands. Müller 


GRAPH=KVNSTANSTAL 
Inh. Fr OttoPesch 


einste Bayersche 


Strasse78 


Entwärfe und 
«Zeichnungen 


Original - Howaldt 


q sfa Metall- 
Ta Packang 


für alle 
Sorten von 
Stopf btichser 


Béreits über 
63 000 


in Betrieb bei 
Dampf- 
schiffen und 
K Fabriken, 





Näheres 
durch Pro- 
spekte bei 


Howabitesertin Kiel 


Elektro-Ventilatoren und 
Feldschmieden 


Ventilatorenfür 
 Riemen-Antrieb 
( mit 
Kugellagerung. 
Spielend 
leichter Lauf, 
geräuschloser 













a Gang. 
Billige Preise. 


Th.Bernsdorf, Maschinenfabrik 


Leipzig 6, Johannisgasse 30. 










| Rich.Rıedel 
1 Machinenbau 
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GautzschU 
bei Leipzig. 


Metallwaren- 


Dietmann & Co., 


billig, schnell 
und gut. © 





Metall guss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 
Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., Düsseldorf 88. 


Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions ~ Teilen, Baumaschinen, 

Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn- und 
Transportgeräten, liefert 

Ingenieurbüro Lübeck, Hansasir. 35 al 


ee —— 











Modelltischlereien usw. 








Aue i. Sa. 30 





Holzbearbeitungs- 


Maschinen 


inden verschiedensten Ausführungen 


für 


Jeder Form 
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ll 


Ge 
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Holz-Modell 


Tausende 


trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


|Dölitzscher & Kunte Leipzis-Lindenan v. 


und Grösse 


Bandstahl ::Säfen 


J. N. Eberle & Cie. 
Augsburg 49, 


es a 
Sg eo? 
We eerecces Lage d Lk 





Schmierpressen sind in Be- 





Jederzeit ab Fabriklager 


Leipzig-Plagwitz 


Werkzeugmaschinen, 
mehrspindlige Zylinder - Bohrwerke 
Leitspindeldrehbänke 
Revolverdrehbänke 
Spezialität für Rohlinge 


J. Schneeweis @ Cie., Maschinenfabrik 
Berlin-Halensee, Karlsruherstraße 8. 





für die dree Metall-Industrie 
sowie für Ausstellungs- und 


Lehrzwecke liefert schnell und 
preiswert 


Cudell-Rohol-Motoren, Berlin N. 65 















Stellenliste 
für Techniker 


aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 

den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus aus- 

ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preiserm&ssiguug von 
3 Mark gegen Einsendung des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheins. 


Offerten muss das Porto für Weiter- 
beförderung beigelegt werden. 


5077. Zu baldigem Eintritt 
Techniker zur Ausführung 
von Zeichenarbeiten in unserer 
Kranbauabteilung gesucht. Den 
Bewerbungen sind kurzer Le- 
benslauf, Gehaltsansprüche und 
Zeit des Eintritts beizufügen. 

5078. Für meine Kassetten- 
platten-Abteilung sofort ein 
Techniker zur Anfertigung 
von Projekten und Werkstatt- 
zeichnungen für dauernd ge- 
sucht. Herren aus dem Eisen- 
konstruktionsfach bevorzugt. 
Angebote mit Gehaltsanspr. erb. 

5079. Für unsere Abteilungen 
„Großraumheizung, Trocken- 
und Ventilationsanlagen und 
Luftfilterbau® ist sofort die 
Stelle eines jiingeren Inge- 
nieurs oder Technikers zu 
besetzen. Angebote mit An- 
gabe des Militärverhältnisses, 
der Gehaltsanspr. sind unter Bei- 
fügung von Zeugnisabschr. erb. 

aaa eee ee a 


Seinen gut ausgebauten 


Techn. Arbeitsnachweis 


empfiehlt unter anderen Einrich- 
tungen der Techn. Hilfsverein, 
E. V., Berlin, Turmstr. 76. 
Fernsprecher: Moabit 7122. 


Zeichnungen 


moderner 


Schiffswinden 


gesucht. Offerten unter B. 545 
an die Expedition dieser Zeit- 
schrift erbeten. 


Erfahrener, militärfreier 


Betriebstechniker 


resp. Betriebsingenieur 
für eine größere Metallhülsenfabrik 
per sofort gesucht. 

Offerten unter — der Ge- 
haltsanspr., Alter u. Vorbildung unter 
cr. S. 1187 an Rudolf Mosse, Leipzig. 
a — — 


D.R.P. 223533: 
„Kraftübertragung mittels 
magnetisierbarer Bänder, 

Seile u. dergl.“ 
Käufer oder Lizenznehmer gesucht 
durch Patentanwälte Springmann, 


Stort & Herse, Berlin S.W. 61. 
gt 


— — 6 











Anfragen nach Bezugsquellen 


eingegangen bei dem 


ERRINGTON’S 


Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. selbsttätig reversierende 


Leipzig, Talstrasse 15. 1 GEWINDEBOHRKÖPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 


Technischer Beirats Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 8. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


EE — Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
Die sohriftliohe Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso A: af der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 


werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen gpheim gehalten. — o Y u erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur T | nutzbringende Verwendung. — Für */,,”—2” 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. — Gewinde und für jedes Material a 
Bedingungen: Wid Ausführliche ar und Referenzlisten — 
Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von die Hauptverkaufsstelle: 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder | Arthur Kayser, Berlin SW 68 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten | 


Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind Oranienstraße 126 
2@ Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. Fragen. 


6014. Kittlose Glasdacher liefert Die Bekanntgabe der anfragenden 


Heinrich Kahl, Aschaffen- || Firmen erent. die Überlassung regel- 
burg a. M., Hanauerstr. einiaufonden Original- Anfragen erfolgt 


Eieren EE W, ier ena Altona (EMO 8 


Poetter, G.m. b. H., Düssel- rsten ld edaill 

dorf. 6018. Welche Firmen befassen | Sif cut ett Jager, als langjährige Speniafltät nach eigenen ber 
601 6 Elek tr Nietmaschinen etc sich mit der Erzeugung von währten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung 

eg nd fol Materialprüfungsmaschinen. Holzbearbeitungsmaschinen 
Önnen von den nachfolgenden für Sägereien, Schälerelen, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Fa8tabrikation 
Firmen bezogen werden: I, eip- 6019. Wer liefert Anlagen ZUľ | Pianoforte- und Mechantkenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho- 


ziger Maschinenbau-Ge-| Herstellung von Sauerstoff | Baspel-Maschinen), sowie 


















sellschaft m. b. H. Leipzig-| und flüssiger Luft. Erstklassige (a pe — 
Sellerhausen, Carl Flohr, 6020. Wer fabriziert zerlegbare, Spezialmaschinen DT: : iS = — i 
Maschinenfabrik, Berlin transportable Häuser, Ba- | System Wieland Se 3 i - = 
N. 4 u. Maschinenfebrik| packen, Pavillons usw. re — © = 


Oerlikon b. Zürich. P rnier- 
6017. Langbein-Pfanhauser- 6021. Wer fertigt elektrische Fabrikation, 
Werke, Aktiengesell- Schlagmeißel und Schlag- die in fast, allen OE a e a 
schaft, Leipzig-Seller-| dornen zur Entfernung von | Werken u monere — 
hausen versieht Maschinen-| Nieten aus alten Dampf- 
teile (Gußeisen u. Schmiede- kesseln an. 
eisen) elektrolytisch mit star- |6022. Wer liefert Anstrefth- 
kem Kupferbelag. maschinen. 


Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 

Bildung einer neuen technischen Vereinigung. Nach uns 
zugegangenen Mitteilungen ist z. Zt. eine neue Vereinigung in 
der Bildung begriffen, die sich als Bund der technischen 
Angestellten (gez. Klammer, Künstler) bezeichnet und ihren 
Sitz anscheinend in Berlin nehmen will. In einem Rundschreiben 
legt die Vereinigung die Gründe dar, die zu ihrer Bildung ge- 


Während des Krieges 
Aufrechterhaltung 
unseres Betriebes 


Borr s REUTHER 












rn — it 50 bis 75°/, Rabatt. Mannheim -Waldhof 
cher m is 75°/, Raba Ein günstiges Bücher- , 
angebot macht die Verlagsbuchhandlung Franz Josef Armaturen, Pampen u. Wassermesser - Fabrik 


Huthmacher, Bonn a. Rh., die, wie sie uns mitteilt, zur Räumung 
ihres Lagers nicht nur nene ungebrauchte Bücher aus allen Ge- 
bieten zur Hälfte bis ein Viertel des Ladenpreises abgibt, sondern 
auch den Kaufpreis in Monatsraten entgegennimmt. Bücher eigenen 
Verlages, z. B. Ferrol’sche Werke werden im Umtausch in Zahlung 
genommen. — Man beachte das Inserat in der vorl. Nummer. 


Literatur. 

Die kaufmännische Fabrikbetriebsbuchführung und -Verwaltung. 
Von R. Rudolphi. Zweite, erweiterte Auflage. Dr. Max 
Jänecke, Verlagsbuchhandlung, Leipzig. 1914. M. 1.20. 

Der Verfasser gibt eine Anleitung, durch eine zwangläufige 


Betriebskontrolle, Selbstkosten- und Rentabilitätsrechnungs- 
von Automobilen und Maschinen 


Fortsetzung auf Seite X 
S pe dition 
; Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nach dem Ausland. — Vere 


zollung — Lagerung — Assekuranz ~ Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin == 





Schutz-Marke 


Bedeutende Lagervorriite 
in Armaturen u. Pumpen 


Verlangen Sie gefl. sofort unsere 


Vorratsliste für Wasser- und Gas-Armaturen 
ep „ Dampfarmaturen 
” vn Pumpen und Zubehör 














OTOREN 


gebraucht, für Gas, Benzin, 
Sauggas, von ı—z PS, 


wie neu vorgerichtct, unter 
Garantie stets am er. 
Becker & Heine, Leipzig-Li. 5 


Josefstraße 14. 









Vill 


J. Gast 


Lichtenberg-Berlin 


Werkzeug- = Spezialitat: 
Maschinen- 


Fabrik ES * Revolver-Bänke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 


Präzisions - Schnell- 
Drehbänke 
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Werkzeug-Maschinenfabrik Otto Hempel, $£ Bonn 


EE EE EE EE ee liefert SSESSSSSSSSSSKAATSSSTASSSSTKTETSESHAESEHER 


Abt. I Abt. II 
Moderne Werkzeuge für die Werkzeugmaschinen 


moderner Konstruktion 


solide Bauart 


gesamte Metallbearbeitung 


in Präzisions - Ausführung 
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P Winkelsträter & Sure, Maschinen- Fabrik und Apparatebau. Barmen - Wichlinghausen. BH: 
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Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 
Modernst eingerichtete Formmaschinen-Anlage und Spezial-Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Übernahme 
— — — — einfacherer Bearbeitung des Gusses. — — — 
Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, tx; Vogelsang wa 






Schmiedeöfen 


für Schmiedestücke jeder Art 
insbesondere 


Massenartikel 


für Schmiedepressen u. Schmiede- 
hämmer u.s. w. 


Eisen- und Stahldrähte | 


präzis gezogen, in Ringen u. Stäben, 
7 rund, 4kantig, 6 kantig usw. // 


Automatenstahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
// auf schnellaufenden Automaten // 


Heine @ Beißwenger / Stuttgart W 








Räderfräsautomaten 
für Stirn-, Schnecken- u. Schraubenrader 
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Fräsmaschinen, Ki Glüh- : Ema ef erf M 
Universalfräsmaschinen. N A 
Së F 
M nn V 
d X 
(N für Az Oel- und Gas-Heizung PA 
WV Mehrere D.R. 6. M del Diese Öfen kö in beliebiger 
DQ Ee ese en nnen in belie 
= nie billigsten im Betriebe KY [tie mà msi pris do 
Erstklassige Drehbänke, | FN Verlangen Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog von * liefert werden. 
Schnelldrehbänke, Shaping- dë ‚Kurz x Co, Erste Eblinger Glahofen-Industrie Ehlingen a.N. 9 Vorzügl.bewährt ! Zahlr.Referenzen! 
maschinen. —— EE EE bg Ze egen ee u Ze I EE EE 






Präzisions « Werkzeugmasc..- Gesellschaft Werner & eub, G.m.b.H. 





fabriziert solid u. billig 


FRIEDR KOCH Saat 


Selzer & Co., Leipzig-R. BEE EEECOO COAG, | | Maschinenfabrik: und Wenger 
3 - | D Fabrik gegründet 1842 
— i A ee | 
SE KK ! empfehlen serae g Wendel 
"Di a Gebr. Halverscheidt, Voerde i. WB Podest- | [EPPEN 
Se H Gesenkschmiederei und Hammerwerk. = 2 Not- Sthmiedeisen 
Zahnra dkörp er goooooo0o00000000000000000000000000000800000 





aus präparierterRohhaut 


L fabrizieren 
in unubertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


Endriss&Schauffler 
Göppingen (Württbg) 





Fensterwerk' 


Schmiedesiserne Fenster | 


R (wë  R Zimmermann, Bat Bautzen. | 





Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Ubareahine samtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 


Papiere, Formulare aller Art, Preislisten, 
Kataloge, Rechnungen, Briefbogen,Muster, 
Wertpapiere; kurz 


alles staubsicher und über- 
sichtlich im selbstschließenden 






















Deppen Kasten 


Gelochte Bleche se: ona in ann atotanen 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 


Billiger und praktisher wie Schränke, 
beliebig in Schrankform aufzubauen. 






Seitenwände Holz, Einlage aus Pappe, 

besonders verstärkt. Ohne Federn. Ge- 

schäftsgröße (Quart) Stick nur M. 2.—, 

Reichsgröße (Folio) Stük nur M. 2.25. 

Außenhöhe 6!/, cm, Probepostpaket 
4 Stück. Verpackung frei. 


Otto Henss Sohn, Weimar 359 H 





Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 





elochte F 
Bleche 


VU FBreuera(? GR | 


cd wie Pirnai.Sa. BY 
Clemens Dunkel, Koln] eg 








Specialitatseit 1872. | 





| dr Grosse Witschgasse 4—6 

f bintig” — | AH Fernsprecher A 4421 

Albert SUAZI d tum Alle modernen Werkzeugmaschinen | 
Dresger-N. ve ` vorrätig oder in Arbeit | 


Filiale in Pragi. 








Vetronit (mareneicen) 


Wir liefern alle einschlägigen 


Chemikalien für die Härtung von 
Stahl, als Spezialität insbesondere 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Elite 
Vetronit-Einsatzhärtepulver Extra 
| Vetronit-Einsatzhärtepulver Prima 
Vetronit-Aufstreuhärtepulver 


Vetronit-Klebepulver 

Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 

Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 

Eigenes im In- und Auslande 


patentiertes neues Einsatz- 
Härteverfahren. 


Gebrüder Schubert, 
Chem. Fabrik / Berlin NW. 5. 








ÔL- und Seifenwässerpumpen 


zur Öl- und Wasserzuführung an Ar- 
beits- und Werkzeugmaschinen sowie 
Kühlwasserförderung bei Motoren. 


Erstklassige Ausführung. Billige Preise. 
1 Monat auf Probe. 


Keller & Co., Chemnitz 12. 
Fabrik für Armaturen und Pumpen. 





Hebezeuge aller Art 


Werkstattkran 
C. E. EEA Wwe. 


Hebezeugfabrik 
Leipzig-Gohlis 16. 


(seit 1874 Spezialitat) 


Radkämme aus gar. trockenem 


Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 
eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). 


LOUIS HERRMANN 
DRESDEN-A7. 















A 


anlage einen den weitgehendsten Anforderungen gerecht werdenden 
Verwaltungsnachweis zu schaffen. Trotz der gedrängten Abfassung 
bietet der Verfasser eine erschöpfende Behandlung der gestellten 
Themata und seine Ausführungen werden jedem Betriebe wichtige 
Fingerzeige geben. 


Praktisches Handbuch für Anstreicher und Lackierer. Anleitung 
zur Ausführung aller Anstreicher-, Lackierer-, Vergolder- und 
Schriftenmaler-Arbeiten, nebst, eingehender Darstellung aller 
verwendeten Rohstoffe und Utensilien. Von Louis Edgar 


Andes. Mit 79 Abbildungen Vierte, vollständig umgearbeitete 
Auflage. A. Hartleben’s Verlag, Wien und Leipzig. 21 Bog. 


Oktav. Geh. M. 3.—, geb. M. 4.05. 


Keine lange Spanne Zeit liegt zwischen der dritten und vierten 
Auflage dieses Buches, aber die Verhältnisse haben sich seither 
sehr geändert; die Rohstoffe, insbesonders trocknende Öle und 
Terpentinöl, sind im Preise wesentlich gestiegen und letztere konnten 
auch nicht ohne Einfluß auf die Lacke bleiben. Der Lackfabrikation 
haben sich im gehärteten Kolophonium neue Zwischenprodukte 
dargeboten, die an die Stelle der früher verwendeten weicheren 
Kopale getreten sind. Mit Rücksicht auf diese geänderten Verhält- 
nisse sind einzelne Abschnitte aus dem Buche entfernt und auf die 
Jetztzeit ein großer Wert gelegt worden. 


Meyers Handlexikon des allgemeinen Wissens. Im Verlage des 
Bibliographischen Instituts ist nunmehr die sechste, 
gänzlich veränderte und neubearbeitete Auflage erschienen. 
2 Bände in Halbleder gebunden zu je M. 11.—. 


Es ist dem Verlag gelungen, ein handliches Nachschlagewerk 
zu schaffen, das auf knappestem Raum der Vermittelung allgemeinen 
Wissens dienen und sich trotz seiner Kürze in allen erdenklichen 
Fragen als stets bereiter Rat- und Auskunftsspender erweisen wird. 
Die Hauptaufgabe, die zu bewältigen war, bestand darin, in dem 
neuen ,Handlexikon* so viel wie möglich unterzubringen und 
ausnahmslos alle Wissensgebiete zu berücksichtigen, mochte es 
nun Literatur und Kunst, Politik und Volkswirtschaft, Naturkunde 
und Technik oder sonst etwas sein. Dabei mußten natürlich auch 
die im täglichen und geschäftlichen Leben vorkommenden und im 
Weltverkehr üblich gewordenen Fach- und Kunstausdrücke, Fremd- 
wörter und Abkürzungen aufgenommen werden. Dies brachte ganz 


von selbst die Durchführung einer leichtverständlichen, deutlichen. 


Aussprache- und Betonungsbezeichnung mit sicb. Das nächste 
Ziel war, dem alphabetisch geordneten Text einerseits stets die 
kürzeste Fassung zu geben, die Darstellung anderseits aber auch 
klar und allgemeinverständlich zu gestalten. 

Die nicht minder wichtige Aufgabe, das Dargebotene wirk- 
lich erschöpfend zu gestalten, konnte nur durch eine übersichtliche 
Anordnung der einzelnen Gegenstände ‚gelöst werden, indem das 
zu einem einheitlichen Thema Gehörige in systematisch gegliederten 
Übersichtsartikeln zusammengestellt und alles zum Verständnis 
Notwendige jeweils an derselben Stelle vereint wurde. 


Anlage und Berechnung von Gasfernleitungen in technischer und 
wirtschaftlicher Beziehung. Von Dr. Ing. H. Hempelmann. 


Mit 22 Abbildungen und 2 Tafeln. Verlag von M. Krayn, 
Berlin. M. 3.—. 


J. GROTZINGER& Co. 
SUDDEUTSCHE OLWERKE "EREIBURGIB, 


SPEZIALFABRIK WASSERLÖSLICHER ÖLE 


RUBOL = ERSATZ 
LARDOL = ERSATZ 


BOHROL „REKORD“ 
BOHRFETT „SOFOL“ 


AUTOMATEN - KÜHLOL 
BESCHREIBUNGEN auf WUNSCH la. REFERENZEN 





DEBBEBEBEEREBEBBEEBEBEREBBEBEBEREBEBEEBEBEBEER 


Kupfer-Raffinieröfen 
Wer baut Öfen, um auf elektrolytischem Wege Kupfer zu scheiden ? 
El Fachleute, welche derartige Einrichtungen liefern, wollen ihre Adresse 
Œ / unter B. 544 der Verwaltung dieser Zeitschrift bekanntgeben. / 
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Relbkapplang „Simpler“ 
Patent Herzog 

erstklassig 
billig modern 


Paulus Herzog 8 

Ingenieur 
Bad 

Blankenburg 
(Thiirwld.) 


—— 
E alog gra tjs m 


Sch weiss-Anlag el 
Präzisioas- 
Sohweiöbrenser 
Sohweißereizubehör 
siert die Spenialfabrik 
Karl Dietlein 


Hagdeburg-W. 14. 





Kondensat-EntölerD.R.G.M 


"WOH ‘qa Jeigtug,dweg 





Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 


Spezlal-Fabrik für 


—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. — 





Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


A., C. & 0. Wapler 


Tragnitz - Leisnig (Sachsen) 
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Zahnräder 














liefert mit Maschine getormte 


aller Seil- 
u. Riemscheiben 
in Rohguss oder bearbeitet. 


$ SICHERSTE; BEQUEMSTE, BILLIGSTE, 
* — — 


Selt Jahrzehnten für dir Zwecke ‚fr alle —— = 
für alla Temperaturen mit deispielo®em Erfolg ve repnggl, 
Nur acht mit obiger Schwutzmarke, 

% detieben vona techatachen Mangio oder Im falle direk von 
MANGANESIT-WERRE,6.M,8.H,. HAMBORG, KAISERGALERIE. 








LEE — — — — — 






Kugellager 


jeder 
Konstruktion 





Patentierte Transmissions-Kugellager 


| Deutsche Kugellager-Fabrik, + G. m. b. H. » Leipzig-Plagwitz 





Kolben "Kolbenringe und Stangen. hmiedeeiserne Fenster! 
ris — Rechter Seef ec Fensterwerk ` 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. | | R. Zi mmermann, Bautzen. | 











Roesbergs & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, chemische Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 
5 Telephon Nr. 17401, Selle at, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dr esden, " Telegr.: Roesberg, — ~~ - Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. 





Metall- und Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
ö Exzenterpressen als ausschliessliche A 
Blechbearbeitungs- Tafelscheren Saum Hillmann & Lorenz 
Maschinen Automatische ar Aktiengesellschaft 
Maschinen in formvollendeter Aue in Sachsen 
Kataloge, si Lochstanzen und erstklassiger ; 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. SN Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 





HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 


L AN L WE EE , 
aioe S BETRIEBSKRAFT È 


—J ~~ behebt man am | 
d N | 2 Ne dë SH schnellsten una zweckmäßigsten 
d A ech ix e durch LS 


er E LANZLOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 





eye EZ — Le 


aus bestgeeignetem Warkesupstati — Fabrikaiss, In Ee Form ini Größe inter Garantie Get Güte 


J. C. SODING & HALBACH, Hagen i. Westf. Ne nunata 


Schnellarbeitsstahl Marke „Söding-Radikal“ :: Werkzeugstahl 





Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige 
Off. unter Angabe der Nummern an 


Uhlands technischen Verlag 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den von 

den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 

zeigen auch geeignete Gesuche aus Aaus- 

ländischen und deutschen Fachzeit- 
schriften veröffentlicht.) 


Die Aufnahme für 2 Wochen wird mit 
6 Mark berechnet. Abonnenten haben 
Anspruch auf eine Preisermässigung von 
3 Mark gegen Einsenduug des am Anfang 
jeden Quartals beiliegenden Gutscheins. 


Offerten muss das Porto für Weiter- 
beförderung beinelegt werden. 


5081. Techniker für Betriebs- 
büro und Aufspannvorrich- 
tungen gesucht. 

5082. Junger Bürotechniker, 
sauberer Zeichner, zu baldigem 
Eintritt gesucht. 

5083. Ein jüngerer Techniker 
zur Anfertigung von Zeich- 
nungen und Gewichtsberech- 
nungen wird zum 1. Oktober 
d. J. gesucht. 


5084. Junger, gewandter, militär- 
freier Techniker für Betriebs- 
büro, Materialbeschaffung und 
Stücklistenbearbeitung sofort 
gesucht. Bewerber aus der 
Werkzeugmaschinenbranche be- 
vorzugt. 

5085. Jüngerer Techniker mit 
längerer Werkstattpraxis für 
unser Werkzeugkonstruktions- 
büro gesucht. Angebote mit 
genauer Angabe der bisherigen 
Tätigkeit und der Gehaltsan- 
sprüche erbeten. 

5086. Tüchtiger Techniker, 
flott im Detaillieren von Holz- 
bearbeitungsmaschinen, militär- 
frei, sofort gesucht. Ausführ- 
liche Angebote mit Gehalts- 
ansprüchen erbeten. 

5087. Für mein Büro für Auto- 
mobilbau suche ich tüchtige 
Techniker mit guten Erfah- 
rungen in Teilzeichnen u. Stück- 
listenanfertigen in dauernde 
gute Stellung. Bewerber wollen 
ausführliche Angebote mit ge- 
nauer Angabe der Gehaltsan- 
spriiche und des Eintritts- 
termins einreichen. 


5088. Mehrere militärfreie (evtl. 
kriegsbeschädigte) Ingenieure 
und Techniker gesucht, die 
möglichst Erfahrungen im Bau 
von Kohlenaufbereitungs- und 
Transportanlagen haben. Aus- 
führliche Angebote mit allen 
näheren Angaben wie Eintritts- 
termin, 
Familienverhältn. sowie Zeug- 
nisabschriften usw. erbeten. 





Seinen gut ausgebauten 


Techn. Arbeitsnachweis 


empfiehlt unter anderen Einrich- 


tungen der Techn. Hilfsverein, 


KE. V., 
Fernsprecher: 


Berlin, Turmstr. 76. 
Moabit 7122. 
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(rehaltsansprüchen, 
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Kochäruck- Damptschieber PatentFerrantin 


Vorzüglich geeignet für hochgespannten, 
überhitzten Dampf. 


== VORZUGE: — 


Der Querschnitt an der Absperr- 
stelle ist wesentlich kleiner als der 
der Anschlussrohre, 


Minimaler Druckverlust, 
Wesentlich kleinere Abmessungen, 
Bedeutend geringeres Gewicht, 
Meine Umführung nötig, 

Leichtes Öffnen und Schliessen, 
Geringe Abnutzung. 


Schäffer & Budenberg, 6. m. hI. Magdeburg-B. 


Maschinen- und Dampfkessel - Armaturenfabrik 
Eisengiesserci — Stahlgiesserei — Metallgiesserei 


Brinck& Kübner, Mannheim 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 


Vollständige 
Formsand- Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 


MOBILEN 


ür SATT- und HEISSDAMPF 
7: GQLEICHSTROM- vv 


LOKOMOBILEN 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 


// Weinheim in Baden /7 





































_ Zahlreiche — — 
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modernster 
Konstruktion 


Händel & Reibisch 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung Ka Be 
Maschinenfabrik | 


Dresden-U. 28 










„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Er- ` 


fndungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele 
vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und 
ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- 
zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 


für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von | 


größtem Nutzen. 





„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau‘ 


ist eine Teilausgabe des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur”, welche die 
Interessen der deutschen Werkzeugmascinen-Industrie vertritt und über die 
Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnlihe Angaben sind der Redaktion 
stets erwünscht und werden gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 
Für die Figuren sind nur einfache Handskizzen erforderlich. 


Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 31/32 (12. August 1915). 


Das moderne Geschütz. Von Dipl.-Ing. F. Metzler. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 201 und 202) . . 133 

Der gegenwärtige Stand des Baues von EE — 
maschinen. Von B. Schapira. (Mit Zeichnungen auf Tafel 14 [I.], 
16 [II.] und 18 [IIL.], sowie Abbildungen, Fig. 200 und 203 bis 212.) 
(Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft) ER: 


Aus der praktischen Metallbearbeitung . 189 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 16 (12. August 1915). 


Pressen und ihre Verwendung in der Maschinenfabrik. (Mit 
Zeichnungen auf Tafel 6, 8 u. 10 [Pressen I, II u. III] u. Ab- 
bildungen, Fig. 186 bis 190.) Von Zivil-Ingenieur August 
Bauschlicher. (Fortsetzung) N GO ey . 119 


Räderfräsautomaten 
für Stirn-, Schnecken» u. Schraubenräder 


Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 


Erstklassige Drehbänke, 
Schnelldrehbänke, Shaping- 
maschinen. 

Prazisions - W erkzeugmasch.- Gesellschaft 


Selzer & Co., Leipzig-R. 


Wendel: 
Podest- [eppen 


72 Not- 8 Sthmiedeisen 
fabriziert solid u. billig 


FRIEDR ue 





Weit durch alle Länder ertönt 

das Loblied über das unerreichte 
Fischerlager FFAG. | 

Kugelfabrik Fischer Schweinfurt as 


Aus dem Jahresb:richt 1913 des kgl. — — 


Berlin-Lichterfelde West . . 120 
Ein Beitrag zur Ermittelung der Umlaufzahlen und — Rad- 

zihne bei Stufengetrieben mit Vorgelege. Von — 

H. Hagmaun. (Fortsetzung) EN ne a et 
Neueste Ausfuhrfragen der J Von 

Dr. jur. Seidel, Geheimer Regierungsrat . . 124 


Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 16 (12. August 1915). 


Neues vom Drehstrom-Stufenmotor Bauart Oerlikon. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 106 und 107.) SE und Schluß aus 
dem vorhergehenden Heft). . ... . "ër ut va, WOE 


Die Organisation des Magazins einer — Maschinenfabrik. 
(Fortsetzung aus dem vorhergehenden Heft) . . . . . . . 62 


Nalak aans ee ën Se dei en Zë 


H (seit 1874 Spezialität) 
Radkämme aus gar. trockenem 
Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 

eventuell sofort 
H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). 
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ester 
eschriftungsapparat 
ahr’s Normograph 


nach Angabe der größten Firmen für 
Zeichnungen, Pläne, Plakate, 


| Tabellen, Eti- 
7 





ketten usw. 


Schriftschablonen 
D. R. P. Ausl.-P. 


Gerade u.schräge 
Blockschrift 
Zierschriften. 
Über 200 000 Stük im Gebrauch, 
= \ Winkelzeichner D. R.P., 
2 Schraubenschablonen D. R. P. 
Durchstechschablonen 
für kreisförmige Abrundungen. 


Glänzende Anerkennungsschreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 


Berlin $ 42, Moritzstraße 18. 






Verlangen Sie Preislisten :: 





Maschinenfabrik - Eisengießerei - Kesselschmiede 


C. Joachim & Sohn 


LU L 
Schweinfurt a. Main 
Spezialität: Papier- und Pappenfabrikations- 
Maschinen, Versuchs-Apparate; Holländer, 
Kleine Kocher, Papler-Maschinen, 
Pressen, Trocken-Apparate 


Lieferung an techn. Hochschulen, chem, Labora- 
Iorlen, Papler- und Farbfabriken, Sprengstoff- und 
sonstige chem, Fabriken 
TUTE 
Referenzen: Kgl. Reichsdruckerei, Berlin + Kaiser- 
liches Finanzministerium St. Petersburg. Technische 
Hochschulen in Wien, München, Stuttgart, Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech- 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leopold Cassela & Co., Frankfurt a. Main usw. usw. 


Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


à Blanke @ Rast 


m - 2 = Leipzig-Plagwitz 
Bandstahl ` ` 
Säge px Federn < 

Me 























Großes Lager 













ErnstHeubachzCo, 


G. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen 


Verkaufs-Bureau: Düsseldorf E 
liefern als Spezialität: 
Bohr- und Aufreibemaschinen 










éi Tischbohrmaschinen 
cy  Saulenbohrmaschinen 
„I  Hanöschleifmaschinen 
Gei Drehbankschleifapparate 


OF Werkzeugschleifmaschinen 
Spiralbohrerschleifmaschinen 


Elektromagnetische Aufspannfutter 
für allechöchste Leistungen in hervorragender Ausführung 






















Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 


Monopol 


Kolbenring ex- oder konzentrisch 


In Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfûrst Nr. 3715 





Kolbenring 














Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


in den verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 


CHEMNITZ 


Das neueste, prak- 
tischste Holz- 
Werkzeugheft der 
Gegenwart zum 
Anschrauben. 


Äußerst widerstandsfabig 
u. unverwästlich — tadel- 
loser, fester Sitz — kein 
Loslösen. — Da nur ein- 
malige Anschaffung, be- 
deutende Ersparnis ihrer 
Betriebsunkosten! 


In das Heft ist eine sechskantige Stahlmutter eingesetzt, welche mit durchgehenden 
konischen, scharfgeschnittenen Gewinde versehen ist. Das Heft wird nur an die weiche 
Angel, wie eine Mutter, angedreht und schneidet sich das sehr harte Stahlgewinde von 
selbst ein. Das Sechskant hat den Vorteil zum Anschrauben des Heftes einen Mutter- 
schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten. 
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far Kohlen- Oel- und Gas-Heizung 
Mehrere D. R.G. M. 


Die billigsten im Betriebe 


Verlangen Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog von * 
H. Kurz x Co. Erste Ehlinger Glohofen-Industrie Eflingen a.N. 


ge 
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Anfragen nach Bezugsquellen 
l eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 3. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende 


GEWINDEBOHRKÖPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
nutzbringende Verwendung. — Für 1/16" —2” 
Gewinde und für jedes Material verwendbar! — 
Ausführlihe Prospekte und Referenzlisten durch 
die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


Oranienstraße 126 








Die sohriftliche Beantwortung geschleht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachwelsung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 

| Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
| 20 Pf. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. | tung Laurahütte, Abt. 
V < © ee 
| 6018. Folgende Firmen be- OT ees, Leap rene bie 


fara Er Ritters Original automatischer Schmierapparat. 






























: a A 6021. C. & E. Fein, Stuttgart Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Ölersparnisse. 
von ATOA prat ngoi: | fertigt elektr. Schlagmeisel mm Re ocht, wenn mit meiner Schutzmarke. 
grocki, Maschinenfabrik, 24 Schlagdornen zur Ent- 52399! $283 
Essen- Ruhr: Brinck &  fernung von Nieten aus alten FEFE 2:8, 
Hübner, Mannheim; Fried. | Dampfkesseln an. EEE “833 
Krupp, Aktiengesell-| 6022. Anstreichmaschinen lie- £32958 “309 
schaft, Grusonwerk, Magde- fert Gebrtider Holder, ez ab SE 
burg-Buckau; Düssel- Maschinenfabrik, Met- EEISTE E S 
dorfer Maschinenbau-| zingen (Wttbg.). ke HE 
Aktiengesellschaft vorm. FEEFEE Ee 
J. Losenhausen, Düssel- Fragen E * SE 
dorf-Grafenberg; Mann- sen. secede — 833 N 
heimer Maschinenfabrik, || Die Bekanntgabe „der anfragenden E e RSR FE 
Mohr & Federhoff, Mann- Län aus allen Ländern der Erde GE pM D SE 0534 
heim. Nr ee ey gehe —— = Spezialpressen mit 1, 2, 8, 4, 6 und Graphitöl- 








6019. Anlagen zur Herstellung — — dee een E e 


von Sauerstoff und flüssiger dampfmaschinen ete. 


Luft liefert Gesellschaft 6023. Wer fabriziert Tiegel- | W. Ritter 9 Maschinenfabr ik Altona (Elbe) 4, ep Gegründet 1848, 


fiir Linde’s Eismaschinen 


lediglich gegen Vergütung der Porto- 
spesen. 


öfen ? 
A.-G., Abt. Gas-Verflüssi- 
gung Hölltiegelskrenth 6024. Wer stellt eine feuer- 
b. München. feste Innenauskleidmasse | 


für eiserne Tiegel her, die 


6020. Zerlegbare transpor- nicht abspringt und schnell 


table Häuser, Baracken, Pa- |, -knet, sowie eine Tempe- 
villons usw. können von nach- P 


folgenden Firmen bezogen wer- ratur von 600” abhalt? 
den: Deutscher Holzhaus- | 6025. Welche Firma liefert Gas- 


bau H & F. Dickmann,| brenner für Schmelzöfen ? 
Berlin W. 57, Potsdamer- 6026. Wer liefert das Rost- 
str. 82d; Hüttenverwal-| schutzmittel „Anioxyd‘“? 


mmm un 


Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Nachstehende Reichsgerichtsentscheidung beantwortet 
die so wichtige Frage: welche Grundsätze über die Fest- 
stellung der Unfallrente erwerbsbeschränkter Verletzter 
wohl maßgebend seien und wer die Erwerbsunfähigkeit be- 

| weisen müsse. Ä 
Am 19. März 1908 ist der Kläger, der damals 30 Jahre alt 


und Hufschmiedemeister war, dadurch, daß ihm von einer Eisen- ; ber die ganze Erde verbreitet bei 
bahnüberführung beim Vorüberfahren eines Zuges ein Verblend- Kleinbetrieb 














stein auf den rechten Arm fiel, verletzt worden. Er hat auf Fest- 
stellung, daß der Beklagte ıhm allen durch den Unfall entstandenen — — 717 — 
Schaden zu ersetzen habe, sowie auf Verurteilung des Beklagten E JEE : (Te f Fe 

zur Zahlung von 35 M. Heilungskosten und 5000 M. Jahresrente 2 ats Det hr — sache 8 as 
seit dem Unfall geklagt. Im Verfahren über den Betrag hat das SE z: HH. Ge 

Oberlandesgericht die von dem Landgericht zugesprochenen Be- See Ruhr & Leif — — 


träge erhöht und den Beklagten verurteilt, an den Kläger für — — — 
von Automobilen und Maschinen 


S pedi tion 
| Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nach dem Ausland. — Vers 


zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin + 
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Zeichnungen 


moderner 


Schiffswinden 


gesucht. Offerten unter B. 945 
an die Expedition dieser Zeit- 
schrift erbeten. 























KesselsteinVerhütungs-littel 


Einfachstes u. billigstes Verfahren. 
Universal- Praparat 
für jedes Speisewasser 
ob hart, stein- oder kalkhaltic 






Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N. 17, Kaiserstr. 8 n. 
Holz-Modelle Lehrzwecke liefert schnell und 

preiswert 


Dölitzscher & Kunte Sine Tike U. 








für die gesamte Metall-Industrie 
sowie für Ausstellungs- und 












Werkzeugmaschinen, 
mehrspindlige Zylinder - Bohrwerke 
Leitspindeldrehbänke 


Revolverdrehbänke 
Spezialität für Rohlinge 





J. Schneeweis @ Cie., Maschinenfabrik | 


Berlin-Halensee , Karlsruherstraße 8. 








Die billigste und zuverlässigste Betriebskraft ist der 


4-Takt- Rohöl- Motor 


Meter Deuts — Umbau Riedel — gesetslich geschützt 


in Grössen ven 8—15 PS Leistung, Magnetsiindung, verschiedene Neuerun 
beste Verbrennung, stets betriebsbereit, ca. 8—4 Pf. pro PB und Stunde, bedeuten 
billiger als Benzin- etc. Motoren. 


Rich. Riedel, Leipsig-R. 






— Feinste Referenzen. 





TROCKENAPPARAT 


Wer liefert mir event. nach meinen Ideen die Detailkonstruktions- resp. 

Werkstättezeichnungen, nach denen ohne weiteres gearbeitet werden kann. 

Leistg. z. B. 1 Waggon/10000 kg Kartoffeln etc. im Tage zu verarbeiten. 

Angeb. mit Ansprüchen unter ,,Zylinderkokstrocknung“ an die Exped. 
dieser Zeitschrift erbeten. 





= e e 
= Gesenk- und Preßstücke 3 
O Beste in jeder Form und Größe Kurze H 
g Arbeit TEEN Lieferzeit : 
a Gebr. Halverscheidt, Voerde i. Wë 
g Gesenkschmiederei und Hammerwerk. B 
oooooo0o00000000000000000000000000000000000 


Aufzüge 


für elektrischen, Transmissions- und Hand- 
betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung, 


Maschinen- und Zahnräderfabrik A., C. & O. Wapler, 
Tragnitz-Leisnig U. i. Sa. 





erg-Eicker &Sohn, Mettmann L. (hid. 


Fabrikation von . 


O Federn aller Art 





von den dünnsten bis zu den 


stärksten Dimensionen. — 
federn, für Zug u. Druck, Blatt- 
federn, Bufferfedern usw. 


Massenartikel 98.29 















“seinen Beruf als Hufschmied nicht mehr ausüben könne. 








die Zeit bis 30. September 1913 3175 M. und von da ab bis zum 
vollendeten 65. Lebensjahr jährlich 450 M. zu zahlen, worauf die 
von dem Beklagten an den Kläger bereits gezahlten 5695.95 M. 
anzurechnen seien. Hiergegen hat der Kläger Revision eingelegt 
mit dem Antrag, dem Klagantrag im ganzen Umfange stattzugeben. 
Das Reichsgericht hebt das vorinstanzliche Urteil daraufhin 
mit folgender, hochwichtiger Begründung auf. 

In der Sache selbst stellt das Berufungsgericht fest, daß der 
Kläger, obwohl er nach dem Gutachten des Dr. A. nur zu 25% 
erwerbsbeschränkt sei, infolge der Schwäche des rechten Armes 
Das 
Berufungsgericht hat ihm jedoch nur 25%, des von dem Gericht 
auf 1800 M. geschätzten Einkommens als Rente gewährt mit fol- 
gender Begründung. Ein Handwerker von der körperlichen Rüstig- 
keit des Klägers finde bei den heutigen mannigfachen Erwerbs- 
gelegenheiten bei gutem Willen stets eine andere, seinem bisherigen 
Erwerbsstande angemessene und gewinnbringende Beschäftigung. 
Er dürfe nur nicht, wie der Kläger, sein Augenmerk gerade auf 
Stellungen beschränken, die gar keine körperliche Kraft und keine 
Handfertigkeit, sondern andere Eigenschaften erfordern, die mit 
dem Beruf eines Handwerkers nichts zu schaffen hätten, wie die 
Stellung eines Fabrikaufsehers, eines Bankportiers, eines Händlers 
mit Kohlen oder Alteisen oder eines Kraftwagenführers, wozu 
dem Kläger die Kraft und Beweglichkeit des rechten Armes fehle. 
Daß ihm der Führerschein verweigert worden sei, könne dafür 
nichts beweisen, daß er überhaupt keinen angemessenen Erwerb 
mehr machen könne. Es sei nicht Sache des Gerichts, dem Kläger 
eine Gewerbe aufzuzeigen, dem er sich widmen könne. Jedenfalls 
könne er bei seiner Körperkraft und Rüstigkeit selbst das Gewerbe 
eines Schmiedes und Wagenbauers mit Ausschluß des Hufbeschlags 
ausüben. — Diese Ausführungen erwecken, wie der Revision ein- 
zuräumen ist, in mehrfacher Richtung rechtliche Bedenken. 

Der Satz, von dem das Berufungsgericht ausgeht, daß ein 
Handwerker, der sein erlerntes Gewerbe nicht mehr betreiben könne, 
heute stets eine andere angemessene und gewinnbringende Be- 
schäftigung finde, leidet in Anwendung auf den Kläger schon 
daran, daß das Berufungsgericht im ungewissen läßt, ob der Kläger 
in einem andern Beruf mit Hinzurechnung der gewährten Rente 
ein Einkommen in der Höhe des vor dem Unfall bezogenen erreichen 
könne. Abgesehen davon wird man dem Satz, angesichts der all- 
seitigen Klagen über den Niedergang des Handwerks und die wirt- 
schaftlichen Bedrängnisse, die sich heute dem Handwerker schon 
in seinem eigenen Gewerbe entgegenstellen, kaum beitreten können, 
insbesondere dann nicht, wenn es sich um den Berufswechsel eines 
Mannes handelt, der Kraft und Sicherheit des rechten Armes ein- 
gebüßt und feinere Arbeit nie verrichtet hat. 

Entscheidend ist aber, daß, wie aus der Bemerkung, es sei 
nicht Sache des Gerichts, dem Kläger ein anderes Gewerbe aufzu- 
weisen, sowie aus den vorausgehenden Erwägungen erhellt, das 
Berufungsgericht, wenn es nicht dem Kläger die Beweislast zu- 
schieben will, sich mindestens nicht bewußt gewesen ist, daß nach 
der ständigen Rechtsprechung des Reichsgerichts dann, wenn der 
Verletzte seinen Beruf infolge des Unfalls nicht mehr ausüben kann, 
der Ersatzpflichtige darzulegen und zu beweisen hat, daß der 
Verletzte mit der ihm. verbliebenen Erwerbsfähigkeit einen andern 
ihm zuzumutenden Erwerb erlangen könne; daß der Ersatzpflichtige 
auch die Kosten zu bestreiten und vorzustrecken hat, die für den 
Verletzten zur Erlernung eines andern Berufs oder zur Vorbereitung 
und Gründung einer andern Lebensstellung notwendig sind. 


Dr. Hans Lieske in Leipzig. 


Torpedobootszerstörer. Mit Bezug auf die vor einiger Zeit in 
den Tagesblättern enthaltene Mitteilung, daß vier bei französischen 
Werften für die argentinische Marine in Bau befindlichen Zerstörer 
namens Mendoza, Rioja, Salta und San Juan von der französischen 
Regierung beschlagnahmt und in die Flotte eingereiht worden sind, 
berichtet die „Zeitschrift für das gesamte Turpinenwesen* folgende 
Einzelheiten. Nach einem sehr lebhaften Wettbewerb gelangten im 
Jahre 1910 zwölf gleichartige Zerstörer, für die die hohe Geschwindig- 
keit von 32 km gefordert war, durch die argentinische Regierung 
zur Vergebung. Vier erhielt die englische Firma Cammell, 


| Lairt & Co., vier weitere wurden in Frankreich bei Brosse 


et Fouché bzw. Dyle et Bacalan in Bau gegeben, und Je 
zwei Zerstörer fielen an die Firma Schichau und de German1a- 
werft. Von allen zwölf Booten sind nur die vier in Deutsch- 
land gebauten beim Besteller zur Ablieferung gelangt. 


Sie wurden nicht nur rechtzeitig fertiggestellt, sondern haben auch 
die geforderte Konstruktionsgeschwindigkeit anstands- 
los erreicht und sie sogar weit überschritten. Im Mittel 
haben die Boote, von denen Catamarca und Jurjuy von der 
Germaniawerft, La Plata und Cordoba von der Schichauwerft er- 
baut wurden, eine Geschwindigkeit von etwa 34 km erzielt; beim 
Zerstörer La Plata wurde sogar eine Höchstgeschwindigkeit an 
der Meile von 36,7 km gemessen. 

Während die genannten vier Boote, die der Leistungsfähigkeit 
der deutschen Schiffbauindustrie ein rübmliches Zeugnis ausstellen, 
bereits seit längerer Zeit in der argentinischen Flotte 
Dienst tun, ist von den inEngland und Frankreich ge- 
bauten Zerstörern kein einziger so weit abnahmefertig 
geworden, daß er die kontraktlichen Bedingungen auch nur an- 
nähernd erfüllt hatte. Die Firma Cammell, Laird & Co. nahm 
schließlich nach diesem krassen Mißerfolge Gelegenheit, die 
Zerstörer, deren Abnahme die argentinische Marine verweigerte, 
schleunigst an die griechische Regierung zu verkaufen. 

Besonders kennzeichnend ist, daß die argentinische Regierung 
die daraufhin notwendig werdenden Ersatzbauten der Germania- 
werft in Auftrag gab. 

Ein ähnliches Geschick wie den englischen Booten stand auch 
den in Frankreich gebauten Zerstörern bevor, die ebenfalls 
trotz mehrfacher baulicher Änderungen den scharfen Abnahmebe- 
stimmungen nicht Genüge leisten konnten. Durch die Beschlag- 
nahme seitens der französischen Regierung sind sie diesem drohenden 
Schicksal entgangen und haben dafür die Namen Aventurier, 
Opiniätre, Intrepide und Téméraire erhalten. 


rat hat durch Verordnung vom 29. Juli bestimmt, daß Motorboote 
nach dem 15. August 1915 nur verkebren dürfen, wenn sie zum 
Verkehr zugelassen sind. Die Zulassung eines Motorbootes erfolgt auf 
Antrag des Eigentümers durch die für den Liegeplatz des Bootes zu- 
ständige höhere Verwaltungsbehörde auf Widerruf, sofern für den 
Verkehr des Bootes ein öffentliches Bedürfnis vorliegt. 

Ein öffentliches Bedürfnis darf nur anerkannt werden: 

1. Für den Verkehr der Motorboote, die zur ausschließlichen 
Benutzung im Dienste des Reichs, eines Bundesstaates oder einer 
Behörde bestimmt sind; 

2. Für den Verkehr von Motorbooten, die ausschließlich für 
Rettungszwecke, im Feuerlöschdienst oder von gemeinnützigen 
Anstalten zur Krankenbeförderung benützt werden; 

3. Für den Verkehr von Motorbooten im Fährbetriebe, sowie 
zur gewerbsmäßigen Beförderung von Personen und Sachen; 

4. Für den Verkehr anderer Motorboote, sofern von ihrer Zu- 
lassung die Ausübung eines im öffentlichen Interesse liegenden 
Berufs (Ärzte, Tierärzte und dgl.) abhängt. 

Die Zulassung von Motorbooten kann außerdem erfolgen, so- 
fern ihr Verkehr zur Aufrechterhaltung gewerblicher Betriebe er- 
forderlich ist. 

Ein Motorboot, das entgegen den Vorschriften der Verordnung ver- 
kehrt, kann von der höheren Verwaltungsbehörde ohne Entschädigung 
für den Staat verfallen erklärt und eingezogen werden. 

Die Geschäftsstelle des Mitteleuropäischen Motorwagen- 
vereinsin Berlin SW. 11, Hafenplatz 5, dient mit einer Anleitung 
zur Stellung des erforderlichen Antrags. 


Deutscher Industrie-Schutzverband, Sitz: Dresden. In der 
unter dem Vorsitz des Landtagsabgeordneten Dr. Zöphel ab- 
gehaltenen Generalversammlung des Deutschen Indu- 
strie-Schutzverbandes, welche von einer großen Anzahl 
Industrieller aus allen Teilen Deutschlands besucht war, erstattete 
der Verbandsdirektor Grützner, Deuben, den Geschäftsbericht. 

Fortsetzung Seite IX 
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Einschränkung des Verkehrs mit Motorbooten. Der Bundes- | 
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d. Gast 


Ä x Lichtenberg-Berlin 
Werkzeug- — | Spezialität: 


Maschinen- 


Fabrik E Revolver-Bänke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 


Präzisions - Schnell- 
Drehbänke 





Werkzeug-Maschinenfabrik Otto Hempel, G. m. b. H., Bonn 


liefert 












Abt. I Abt. II 
Moderne Werkzeuge für die Werkzeugmaschinen 
gesamte Metallbearbeitung moderner Konstruktion 
in Präzisions-Ausführung solide Bauart 
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Preßluft WE / — Goren 
Vollftändige Prefluftanlagen 


G. A. Schütz * Maäfchinenfabrik * Wurzen i. $a. 


Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 
Modernst eingerichtete Formmaschinen- -Anlage und Spezial- -Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Ubernahine 
— — — einfacherer Bearbeitung des Gusses, — — — — 


Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, è=, Vogelsang wea: 

















Schmiedeöfen 


für Schmiedestücke jeder Art 
insbesondere 


Massenartikel 
für Schmiedepressen u. Schmiede- 


Diese Öfen können in beliebiger 
Länge und mit einer Breite des 
Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 
Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen! 
Druckschriften kostenfrei! 
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Aus diesem ging hervor, daß seit 1. Januar 1914 sich 695 Fabrik- 
betriebe dem Verband neu angeschlossen haben, so daß die Mit- 
gliederzahl jetzt auf 5328 gestiegen ist. Die Deckungsmittel des 
Verbandes betragen — einschließlich Bankguthaben und Effekten 
über 1400000 M. Für 127 Streiks sind vom Verbande 
162147 M. als Entschädigung an seine Mitglieder gezahlt worden. 
Seit Kriegsbeginn hat der Verband seine Arbeitskraft und Organi- 
sation in den Dienst der Sache des Vaterlandes gestellt. Die 
Überlegenheit der deutschen Organisation über die der feindlichen 
Länder wird überall hervorgehoben. Wenn es vornehmlich dieser 
Organisation der deutschen Industrie gelungen ist, die bei Kriegs- 
beginn eingetretene Lähmung schnell zu überwinden und sich den 
neugegebenen Verhältnissen anzupassen, so kann sich der D. I.-V. 
eines starken Anteils hieran berühmen. In 2930 Fällen hat er 
seine Mitglieder informiert und beraten, um die Hindernisse be- 
seitigen zu helfen, die der Fortführung der Betriebe entgegen- 
standen. Die Fälle beziehen sich auf Beschaffung von Aufträgen 
und fehlender Roh- und Betriebsmaterialien, sowie Halbfabrikate, 
Vermittlung von Arbeitern, Erschließung von Exportmöglichkeiten, 
Beseitigung von Transport- und Kreditschwierigkeiten, Beratung 
wegen Übergangs auf neue Artikel, namentlich solche für Heeres- 
bedarf, Namhaftmachung von geeigneten industriellen Lieferanten 
an Militärbehörden und an auftragsüberlastete Firmen, Kenntnis- 
gabe von Ausschreibungen an geeignete Mitglieder, Auskünfte auf 
dem Gebiete der Verkehrsmaßnahmen, Ausfuhrverbote und Export- 
erleichterungen, Verwendung bei Behörden, Nachweis von Stellen 
im neutralen Auslande, durch welche deutsche Angelegenheiten in 
feindlichen Ländern vermittelt werden konnten, Bemühungen um 
Freigabe beschlagnahmter Materialien, soweit wichtige Interessen 
der allgemeinen Volkswirtschaft vorlagen, Rechtsfragen und ähn- 
liche Angelegenheiten aller Art. Dem Verbande sind aus dem 
Mitgliederkreise bisher 1060 Stellen für Kriegsinvalide angeboten 
worden, die solchen von Behörden usw. — vornehmlich außerhalb 
Sachsens — zur Kenntnis gebracht wurden. In Sachsen selbst 
schweben noch von der Regierung eingeleitete Beratungen. 

Die vom Verband eingerichtete Rohstoffvermittlung konnte 
den Mitgliedern zu annehmbaren Preisen schwer erhältliche Mate- 
rialien verschaffen, wie Maschinen-, Zylinderöl, Futtermittel, Rum, 
Leucht- und Waschpetroleum, Flechtweiden, Terpentinölersatz, 
Benzinersatz, Weizen- und Reisstärke, Paraffin, Dextrin, Glyzerin, 


| Blankenburg Eisenfässer, Dynamoöl, Vaselinöl usw. 


Über das Thema: Zur Erhöhung der Leistungsfähigkeit der 
deutschen Eisenbahnen durch allgemeine Verwendung von 
Selbstentladewagen für Seitenentleerung bei Beför- 
derung von Massengütern sprach Oberbaurat a. D. S. Scheibner 
in der Maisitzung des V. D. I. Berlin. 


— — — 


Bereits seit Ende vorigen Jahrhunderts, hat die Zunahme des 
Anteils des Massengüterverkehrs am Gesamtverkehr die Eisenbahn- 


verwaltungen veranlaßt, offene Güterwagen von größerem Lade- 


gewicht als 10 t zu verwenden. Es werden seither die 15 und | 
20 t-Wagen des deutschen Staatsbahnwagen-Verbandes benutzt. 


Leider ist aber die Be- und Entladung dieser Wagen immer 
zeitraubender und daher kostspieliger geworden. Hier hilft der 
»elbstentlader*. Als Massengüter kommen für ihn in Be- 
tracht: Kohle, Erze, Steine, Erde, Getreide, Rüben und Kartoffeln. 
Die müssen leider in Hinblick auf ihre Bauart, leer zurück- 
laufen. Die damit verbundene Vermehrung der Leerläufe führt 
aber zu erheblichen Betriebsausgaben der Eisenbahnverwaltungen. 
Der von Malcher, Direktor der Oberschles. Eisenbahn-Bedarfs-A.-G. 


iin Gleiwitz, erfundene Flachboden-Selbstentlader für 


Seitenentleerung (D. R. P. 279823) schafft Abhilfe. Er kann 
für jedes zulässige Ladegewicht für Normal- und Schmalspurbahnen 
hergestellt werden. 
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Wer liefert deutschem Ingenieur in Amerika 
Erfahrungswerte zum Entwurf von Schaufel- 
radern mit höchstmöglichem Nutzeffekt ? 


Angebote mit Preis-, Garantieangaben usw. erbeten 
/ unter B. 546 an die Expedition d Bl. / 
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F. Breuera@ 
Pirna i.3a. 
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M. Kraner, 
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Zeichnungen u. Berechnungen 
von Transmissions ~ Teilen, Baumaschinen, 
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Metall guss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., Düsseldorf 88. 


Rotgub u. Rotgußspäne 


kauft gegen Belegschein f. Heeres- 
lieferungen zu den behördlich fest- 
ges esetzten Höchstpreisen gegen vor- 
erige Kasse 


Ferdinand Ohms, 


Metallgießerei u. Armaturenfabrik, 
— Ee: Neustadt. 
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Der Erfinder hat die bauliche Anordnung der bestehenden Nor- 
malwagen des deutschen Staatsbahn-Wagenverbandes beibehalten 


und die Selbstentladeeinrichtung derart angegliedert, daß der Selbst- | 


entlader für den gewöhnlichen Verkehr, d. i. für nicht Massengüter, 
den bisherigen Normalwagen entspricht. 
die den bisherigen Selbstentladern, insbesondere durch Hebung 
der Schwerpunktslage und durch Verschiebung der Langträger unter 
dem Wagenbogen nach der Mitte oder Seite anhaftenden Mängel, 
die die Einfügung derartiger Wagen ausschließen, vermieden. 


Die Firma Biernatzki & Co., Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnitz, 
hat am 26. Juli Herrn Kaufmann Walter Böttger Einzelprokura erteilt. 


Mahnwort an Kriegsinvalide. Zu den Schwierigkeiten, die 
die Unterbringung der Kriegsinvaliden in geeigneter Beschiftigung 
bietet, gehört die bei den Kriegsbeschädigten fast regelmäßig an- 
zutreffende Neigung, unbedingt Stellungen im Staatsdienst zu er- 
halten und damit in Verbindung die Unterschätzung einer Beschäf- 
tigung in Privatbetrieben. Aus dem Besitz des sogenannten An- 
stellungsscheines, der allen qualifizierten Invaliden auf Verlangen 
ausgestellt wird, leiten viele einen sicheren Anspruch auf eine 
Staatsstellung ab und glauben, Privatstellungen nicht annehmen 
zu sollen. Gewiß bieten sich im Bereich der Eisenbahn- und Post- 
verwaltung mannigfache Verwendungsmöglichkeiten für Kriegsin- 
valide. Bei fast sämtlichen Eisenbahn- und Postdirektionen des 
Reiches liegen aber, wie eine Umfrage des Deutschen Industrie- 
schutzverbandes ergeben hat, bereits gegenwärtig außerordentlich 
zahlreiche Bewerbungen vor, während die Zahl der für Kriegs- 
invalide, die nicht bereits vor Ausbruch des Krieges in dem be- 
treffenden Dienst gestanden haben, geeigneten Stellen im Verhältnis 
zu dem zufolge des Krieges ständig steigenden Angebot nur ver- 
hältnismäßig klein ist. Mehrere Post- und Eisenbahndirektionen 
haben während der Dauer des Krieges die Aufnahme von Personal 
überhaupt gesperrt und nehmen auch keine Vormerkungen an. 

Ein rechtzeitiger Hinweis auf diese Verhältnisse dürfte viele 
Kriegsinvalide vor späterer Enttäuschung bewahren und sie ver- 
anlassen, sich frühzeitig um Erlangung geeigneter Stellen im Privat- 
dienst zu bemühen, wie sie z. B. von den Industriellen dem Deutschen 
Industrieschutzverbande, Sitz Dresden, zur kostenlosen Mitteilung 
an Kriegsinvalide fortlaufend aufgegeben werden. 

Deutscher Industrieschutzverband, Sitz Dresden. 


Erstattung der Automobilsteuer. Der deutsche Bundesrat 
hat angeordnet, daß die Reichsstempelabgabe für Kraftfahrzeuge auf 
Antrag erstattet wird, wenn das Fahrzeug von der Heeresverwaltung 
ausgehoben wurde oder wenn die Benutzung desselben infolge 
behördlicher Anordnung eingestellt werden mußte. Für beide 
Fälle hat der Mitteleuropäische Motorwagen-Verein (Berlin SW. 11, 
Hafenplatz 5) im Einvernehmen mit den zuständigen Amtsstellen 
Antragsformulare mit Anweisungen zu ihrer Ausfüllung ausge- 
arbeitet, die den Vereinsmitgliedern kostenlos, Nichtmitgliedern 
gegen Vergütung der Druckkosten zur Verfügung stehen. 


Deutsche Exportförderung nach dem Kriege. Die vom 
feindlichen Auslande ergriffenen Maßnahmen zur Verdrängung und 
Ausschaltung des deutschen Exportes nach dem Kriege haben in 
den an der Ausfuhr besonders beteiligten Industriekreisen den Ge- 
danken der Errichtung einer zentralen Exportförderungs- 
stelle erneut aufleben lassen. Besonders lebhaft ist die Schaffung 
einer zentralen Organisation zur Förderung aller Außenhandelsbe- 
strebungen vor 10 — 15 Jahren erörtert worden, als die Errichtung 
einer Reichshandelsstelle angeregt wurde, an deren Beratungen 
Vertreter der Reichsregierung und der in Frage kommenden Indu- 
strie- und Handelsorganisationen teilnehmen sollten. Dieser Plan 
kam aber damals ebensowenig zur Ausführung wie die im Jahre 
1913 beabsichtigte Gründung der „Deutschen Gesellschaft für 
Welthandel* und zwar scheiterten beide Unternehmungen daran, 
daß es nicht gelang, diejenige einheitliche organisatorische Grund- 
lage zu schaffen, auf der allein eine derartige Stelle arbeiten und 
sich entwickeln kann. Um in Zukunft einer solchen bedauerlichen 
Zersplitterung rechtzeitig vorzubeugen, hat der Kriegsausschuß 
der deutschen Industrie*) in dem bekanntlich die beiden 
großen zentralen Industrieorganisationen, der Bund der Indu- 
striellen und der Centralverband Deutscher Indu- 
strieller vereinigt sind, durch seine Außenhandelsabtei- 
lung die Vorarbeiten für die Behandlung aller auf Förderung 
des Exportes nach dem Kriege gerichteten Fragen in Angriff ge- 
nommen, um zu geeigneter Zeit mit den an der Ausfuhr beteiligten 
Kreisen Fühlung zu nehmen. 


*) Geschäftsstelle: Berlin W. 9, Linkstr. 25 III. 
führer: Dr. Schweighoffer, Dr. Herle. 
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Zahnradkörper 


aus präparierter Rohhaut 


‘ i fabrizieren 
in unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


Endriss Schauffler 
Göppingen (Württbg 





'W D ‘YC Jegyugdweg 





Kondensat-EntölerD.R.G.M, 


Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 


Spezlal-Fabrik für 
—— Öl-RückgewInnungs-Anlagen. 





Autogene 


Rate Anlagen 


Präzisiens- 


Spesialfabrik 
Karl Dietlein 
,Magédebarg-H. M. 


_ Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 





Aleemanıns 


Hochdruck- 


(E H) 
und 


Veberhitzer 


. (EU) 
Shopkbüchsen - Packung 
„Oxcelsior” 


Gustav Hleemann, 
Hi am burgi. 
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Kolben, Kolbenringe und — 


— sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 






Fe nsterwerk ` 


R. wë R.Zimmermann, Bautzen. | 


— Fenster 





Ja kaufen metallhaltige Rückstände, chemische Produkte, Abfälle, Schlamme, Schlacken, 
mons Ag erg Sr Meake: alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dr esden, " Telegr.: Roesberg, --~----~~ Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. —ñi 





Friktionspressen liefert - 
Metall- und Beggen, als ausschliessliche Maschinenfabrik 


Blechbearbeitungs- Tafelscheren sei MHiltmann & Lorenz 


Automatische ` "* % Den arissien - Aktiengesellschaft 


Reeg nun ——— Aue in Sachsen. 
| Kataloge, Lochstanzen und erstklassiger 
` Offerten und Ratschläge kostenfrei, Perforiermaschinen Ausführung die Begründet 1878 


HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 
MAM mM 
L AN Z Fehlende oder nicht ausreichende 


me BETRIEBSKRAFT 


behebt man am 


— schnellsten una zweckmäßigsten 
ur be Zur Peg Tate NE nn nn ee -m m aan Aa — 


LANZ LOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 





Schnellarbeitsstahl x=- Leistungsfähigkeit 


Werkzeugstahl für jeden Verwendungszweck 


J. C. Söding & Halbach, Hagen i. W, Vera: 








Regulierbare 
Öltropfapparate 


mit Schieberverschluß 
und Momentabstellung 


Heinrich Bous, 
Düsseldorf 85 
Fabrik techn. Apparate 


Stirn- Schnecken- u. 
Schraubenräder, Zahnstangen 
Präcis - Schnell - Billig 


Zahnräder 


Maschinen- u. Zahnräderfabrik 


W. Köllmann Sohn 


Langenberg 
(Rheinl) 









Hebezeuge aller Art 





Werkstaftkren 

C. E. PIPPIG’S Wwe. 
Hebezeugfa 

Leipzig-Gohlis 16. 





ZE 


Werbaut Maschinen zur = 
Herstellung von Ver- = 
sandkisten. Ungefihre = 
Dimensionen: 61X61X69 cm = 
und 150X60X81 cm lichte = 
Weite. Bretterstärke 13 = 
bis 20 mm. Offerten an = 
Uhlands technischen Ver- = 
lag, Leipzig, erbeten. = 

T 


INN 


SS2232222228 3333 »020204020202420024004 
227000990904 333 0099904494994 


= Konftrukteur, 


33 $ flotter Zeichner oder ge- 
S wandter Fachingenieur 

$ für Holzbearbeitungs- und Säge- 
33 werks-Einrichtungen mit An- 
33 gabe von Referenzen und Ge- 
D haltsanfprüchen wird zu dauern- 
2 dem Eintritt von renomierter 
* Fabrik in Wien gefudit. An- 
$ gebote an die Firma Pini @ Kay, 
3 Wien XVI, Rückertgaffe 17. 
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D.R.P. No. 196098: „Verfahren 
zur Verhinderung der Rost- 
bildung in verzinnten Riesen- 
behältern“. Käufer oder Lizenz- 
nehmer gesucht durch Patentanwälte 


Springmann, Stort und Herse, 


Berlin SW. 61. 





Be 

















Präzisions -Feder-Regulator auf Drosselventil 


mit und ohne Schnellschlussabsperrung. 
Ausgezeichneter Geschwindigkeits- und Sicherheits-Regler 


fiir kleine und mittlere Dampfmaschinen. 
Grosse Dauerhaftigkeit leichte Beweglichkeit, 
da auf Kugellagern gelagert. 


Ohne Bolzendruck in den Scharnieren. Geräuschloser Gang. 
Bei Anwendung für Heissdampf be- 
stehen die Innenteile aus Reinnickel. 
Tourenzahl verstellbar. © Gefälliges Äussere. 


Geeignetster Regler für Maschinen aller Art, 


die grossen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 


Die Drosselventile werden auf Wunsch mit besonderen, 
zu, einfachst — — Absperrventilen kombiniert geliefert. 
ei brong von 80 bis 100 mm Lichtweite. 


Prospekte auf Wunsch. 




















F ` 
Kit 


ohne Schnellschlus- 
absperrung 


mit Schnellschluss- 
absperrung 


Schäffer & Budenberg, &.m.b.H, a 






liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 


Vollständige 
Formsand-Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 


DMOBILEN] 


ür SATT- und HEISSDAMPF 
7 GLEICHSTROM- ',/ 


LOKOMOBILEN 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik’ BADENIA 


// Weinheim in Baden // 








Moderne 


sree 


WÉI 


aschinen 


mit Kulissen u. Mas Antrieb 


Erstklass. Ausführungen 


Maschinen -Fabrik 
DRESDEN -Ü: 28. 


EREIBIOCH 


«< 
> 5 Cudell-Benzin-Motoren, Berlin N. 65 § C= 


Dinam a — 


— — — 





— — — 


D 


„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Er- 
findungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele 
vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und 
ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- 
zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 


„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ 


ist eine Teilausgabe des „Praktishen Maschinen-Konstrukteur”, welche die 
Interessen der deutshen Werkzeugmaschinen-Industrie vertritt und über die 
Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnliche Angaben sind der Redaktion 


für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von | stets erwünscht und werden gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 


größtem Nutzen. 


| Für die Figuren sind nur einfahe Handskizzen erforderlich. 


Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 








Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 33/34 (26. August 1915). 


Berechnung einer Dachkonstruktion mit Oberlicht und Dach- 
bindern von 30,6 m Stützweite mit kreisbogenförmigem 
Obergurt. Von Oberingenieur Seime. (Mit — — 


Fig. 218 bie 215) erinra . 141 


Der gegenwärtige Stand den Bauen von Gleichiirem. -Dampf- 
maschinen. Von B. Schapira. (Mit Zeichnungen auf Tafel 14 [I.], 
16 [II.] und 18 [III.], sowie Abbildungen, Fig. 216 bis 218.) (Fort- 


setzung aus dem vorhergehenden Heft) . . 14 
Aus der praktischen ang at. Be een EO 
Emil Rathenau 7 ...... ee A za eae ae E 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 17 (26. August 1915). 





Pressen und ihre Verwendung in der Maschinenfabrik. (Mit 


Zeichnungen auf Tafel 6, 8 u. 10 [Pressen I, II u. III] u. Ab- 
(Fortsetzung) . 127 


bildungen, Fig. 191 und 192.) Von F. Stern. 

















Räderfräsautomaten 
für Stirn-, Schnecken» u. Schraubenräder 


Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 






Erstklassige Drehbänke, 
Schnelldrehbänke, Shaping- 
maschinen. 

Präzisions -Werkzeugmasch.- Gesellschaft 


Selzer & Co., Leipzig-R. 


Wendel: 
Podest- Da 


2 Not- 


Ochmiedeisen 
Fabriziert solid u. billig 


FRIEDR KOCH Staal 


#10 





Ein guter Fang 
Kugeln-Kugellager-Rolleniager 


Kugelfabrik Fischer 


Schweinfurt 


Begründerin der Schweinferterkugel-n.Kugellager-Industre = 1000Angestellte 


Ein Beitrag zur Ermittelung der Umlaufzahlen und der Rad- 
zähne bei Stufengetrieben mit en Von Ingenieur 


H Hagmann. (Fortsetzung) . . . . WA, ade E 
Unsere wirtschaftliche Stellung nach — Kriege Ka euer dE 
Neues aus dem Werkzeugmaschinenbau. Ae E 

Wigs 198: und IDO- Gok 5. SG, E e : . 132 
Aus dem amerikanischen Werkzengmaschinenban, Mit Ab- 

büldungen, Fig: 190" Bis TOT} ae zu: u E 8 0 A 8 A ETD 


Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 17 (26. August 1915). 


15 Tons Dreimotoren-Laufkran Bauart St. Jakob auf der Aus- 


stellung Bern 1914. Von Dipl.-Ing. Prof. Otto Girowitz. (Mit 

Abbildungen, Fig. 108 bis 115) . . . .. . : . 65 
Die Organisation des Magazins einer großen Maschinenfabrik. 

(Schluß aus dem vorhergehenden Heft) . . ....... 67 


Adr: Weltreiss. 
aw Kalaloo gra tjs m 





a (seit 1874 Spezialität) 
Radkämme aus gar. trockenem 
Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 

eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis 





LOUIS HERRMANN 
DRESDEN-A7. 
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ester 
eschriftungsapparat 
ahr’s Normograph 


nach Angabe der größten Firmen für 


Zeichnungen, Pläne, Plakate, 
A j Tabellen, Eti- 





ketten usw. 


Schriftschablonen 
D. R. P. Aust.-P. 


Gerade u.schräge 
Blockschrift 
Zierschriften. 
Über 200 000 Stück im Gebraud. 
Winkelzeichner D. R.P., 
Schraubenschablonen D. R. P. 
Durchstechschablonen 
für kreisförmige Abrundungen. 


Glänzende Anerkennungsschreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 


Berlin $ 42, Moritzstraße 18. 








‘Maschinenfabrik + Eisengießerei +» Kesselschmiede 


C. Joachim & Sohn 


Schweinfurt a. Main 


Spezialität: Papier- und Pappenfabrikations- 
| Maschinen, Versuchs-Apparate: Holländer, 
Kleine Kocher, Papier-Maschinen, 

4 Pressen, Trocken-Apparate 

Lieferung an techn. Hochschulen, chem, Labora- 
torien, Papler- und Farbfabriken, Sprengstoff- und 

sonstige chem. Fabriken 

TULLE nniimnuninum 
Referenzen: Kgl. Reichsdruckerel, Berlin + Kaiser- 
liches Finanzministerium St. Petersburg - Technische 
Hochschulen in Wien, München, Stuttgart, Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech- 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leopold Cassela & Co., Frankfurt a, Main usw. usw. 


Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 


heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


“> Blanke ® Rast 


Leipzig-Plagwitz 




















IV 


Patent „Demag“ 


mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz für Handhebezeuge 


Prospekte und Offerten zu Diensten 


Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co Düsseldorf 


Telegr.-Adr. Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 


Vertreter gesucht 












Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 





Monopol 
Kolbenring 








ex- oder konzentrisch 


In Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


Monopol 


| Kolbenring E 











Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


inden verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 


C. H. Nendel 
Chemnitz 


Draht-, Metallwaren- und 

: : Spiralfedernfabrik : : 

alle Massenartikel aus jedem Metall. 
Spezialität: 


Spiral-w. Plattfedern 


Um sofort mit äußerster Offerte 
dienen zu können, bitte bei An- 
fragen Muster oder Skizzen ein- 
zusenden, unter Angabe der be- 
nötigten Quantitäten. 
Spinnerei- und Weberei-Utensilien. 


Galvan. Anstalt für Vernickelung, 
Verkupferung und Verzinnung. 























Glüh- eae 


Oefen 


für Kohlen- Oel- und Gas-Heizung 
Mehrere D. R.G. M. 


Die billigsten im Betriebe 


Verlangen Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog von 
H. Kurz x Co, erste Ep 


Härte- eat Einsatz- > 
d 
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Anfragen nach Bezugsquellen 


eingegangen bei dem 


ERRINGTON’S 


Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte, | Ri selbsttätig reversierende, 
Leipzig, Talstrasse 15. ; e: WI 
Technischer Beirat: Otte Wippern, Hamburg, Breitestr. 2. l | GE ND EBOHRKÖPF E 


Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. | sind die meist-begehrten, weil rationellsten 

= = | Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren a. Wee 


Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 


Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur nutzbringende Verwendung. — e —2” 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. — Gewinde und für jedes Material en —— — 
Bedingungen: Ausführlihe Prospekte und Referenzlisten durch 

Die Auskunftsertellung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Ar de Hauptverkaufsstelle: 


Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder A th K B lin SW 68 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten | r ur ayser, er 

Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind OranienstraBe 126 

20 Pt. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. | Düsseldorf, Rathaus- 
— fer 16. 
6023. Tiegelöfen konstruieren a 
Basse & Selve, Altena Fragen. 
GR 














Die Bekanntgabe der anfragenden 
6024. Eine feuerfeste Innen- || Firmen event. die Überlassung re a 
auskleidmasse für eiserne 
Tiegel, die nicht abspringt 
und schnell trocknet, sowie 





missig aus allen Ländern See rde 
neg Ee Origin ——— n erfolgt 
auf Wunsch za kos ox bali und 
lediglich gegen Vergi der Porto- 
spesen. 





W. Ritter Maschinenfabrik Altona De 8. 


ine Temperatur von 600° ab- : Gegriindet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 
oe ope BE YO 6026. Wer liefert das Rost- Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und 


See — A > e AR elle — EE e — ree ee 
er heiert HOSeNNATTeNn- 
gesellschaft, Thonberg- und Schnallen-Maschinen? | ra Holzbearbeitungsmaschinen 
Sägerelen, Schälereien, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. FaGfabrikailon 
Kamenz (S a.). 6028. Welche Firma interessiert Pianoforte- und Mechanikenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho- 


6025. Gasbrenner für Schmelz. ` sich für die Lieferung von | BasPel-Maschinen), sowie 
öfen liefern folgende Firmen: | Druckknopffabrikationsma- Erstklassige 








Brüder Boye, Berlin N. 37, schinen? Spezialmaschinen 
Schönhauser Allee 8; 6029. Wer befaßt sich mit der | System Wieland 
Ingenieur Zahn, Berlin) Herstellung von Hinterdreh- ee 
W. 15, Darmstädterstr. 8;! Apparaten zum Aufsetzen auf Fournier- 
P. F. Dujardin & Co., normale Drehbinke? Fabrikation, == 
die in fast allen Ke 
Werken im Betriebe. Hamburger Messer-Furnier-Schneidmaschine. 
Notizen. 


(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Werkstättenwagen im Kriege. Das österr.-ungar. Heer führt 
Armeewerkstättentrains zur Instandhaltung der Kriegswerkzeuge. 
Ein derartiger Zug besteht aus einem Maschinenwagen mit vier 
bis fünf Anhängern. Der Antrieb erfolgt elektrisch, und zwar 
steht auf dem Maschinenwagen ein benzin-elektrischer Maschinen- 
satz, wie solche für Triebwagen Verwendung finden, von 110 kW 
Leistung. Die Dynamo gibt Strom an die auf den Anhängern 
stehenden Motoren zum Antrieb der Wagen. Der Antrieb der 
Werkzeugmaschinen erfolgt durch die Bahnmotoren. 

Nach Elektrot. Z. 46/14. 

„Englands handelspolitischer Thron wankt“, so schreibt 
Georg Bernhard in einem Artikel der „Voss. Ztg.*. Die Ent- 
wertung der englischen Valuta sei ein Menetekel, das auch bereits 
von den Volkswirtschaftlern des Inselreiches mit Sorge betrachtet 
werde. Der „Economist“ setzt offenherzig auseinander, daß England 


auf die Dauer seine Bundesgenossen nicht gleichzeitig mit Geld 7 
und Menschen unterstützen könne. Bei dieser Alternative müsse Per ZU ZILSOHAEN 
das Land aber seine Männer zurückbehalten, um Ausfuhrgegenstände 

produzieren zu können, denn das halten die Engländer natürlich liber die ganze Lat verbreitet bei 
Staats -Gross -u. Kleinbetrieben. 


für selbstverständlich, daß ihnen die Herrschaft auf dem Weltmarkt 
verbleibt. Wir jedoch haben Grund zu der Annahme, dap auch 
diese Rechnung ohne den Wirt, in diesem Falle also ohne 
Deutschland gemacht ist! 

` Also: Händler und Industrielle, Augen auf! 


Die k. k. Technische Hochschule in Wien wird im November | KE — 
d J. die Feier ihres hundertjährigen Bestandes begehen. SEH Ee AR N — d 


SC 





Fortsetzung Seite VI 


Spe di D O n von Automobilen und Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland, — Ver» 
zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin vz 






Zeichnungen 


moderner 


Schiffswinden 


gesucht. Offerten unter B. 545 
an die Expedition dieser Zeit- 
schrift erbeten. 





VI 





KesselsteinVerhütungs-Mlittel 


Einfachstes u.billigstes Verfahren. 


Universal- Präparat 


für jedes Speisewasser 
ob hart. stein- oder kalkhaltig 





Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N.17, Kaiserstr. 8 n. 


Holz-Modelle 


Dölitzscher & Kunte — Model, v. 















für die getant Metall-Industrie 
sowie für Ausstellungs- und 


Lehrzwecke — schnell und 
wert 












Werkzeugmaschinen, 
mehrspindlige Zylinder - Bohrwerke 
Leitspindeldrehbänke 
Revolverdrehbänke 
Spezialität für Rohlinge 


J. Schneeweis & Cie., Maschinenfabrik 
` Berlin-Halensee, Karlsruherstraße 8. 





Rich. Riedel, Leipsig-R. 








Gelochte Blech es arana im anenmotanon 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 






QOQOCO0OOOCOCOQOOOOOOO0O0OOOOCOOON0COCOCOONO0OO 
a Gesenk- und Preßstücke 
g Arbeit arree In jeder Form und Größe Kurze 


empfehlen 


8 Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 


Gesenkschmiederei und Hammarvork. 
J 


für elektrischen, Transmissions- und Hand- 
betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung. 


Masdinen- und Zahnräderfabrik A. K & O. Wapler, 
Tragnitz-Leisnig U. i. Sa. 


| J. Burberg-Eicker &Sohn, Mettmann L. Rui.) 


Fabrikation von 


— 


Federn aller Art 


von den dünnsten bis zu den 

stärksten Dimensionen, Spiral- 

federn, für Zug u. Druck, Blatt» 
federn, Bufferfedern usw. 


e Draht 
Massenartikel D Blech. 


si 
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‚auch die Frage, 





Die Entwicklung der Lehranstalt wird in einer Gedenkschrift 
niedergelegt, in der die Bedeutung der Hochschule fiir die Gestal- 
tung und den Aufschwung der Technik im allgemeinen und der 
Industrie unseres Staates beleuchtet wird. Da den Verfassern 
zahlreiche, bisher unbekannte archivalische Quellen zur Verfügung 
standen, dürfte das Werk auch für die Geschichte der Technik 
und der Entwicklung des technischen Bildungswesens von Bedeu- 
tung sein. 

Jahresbericht der techn. Staatslehranstalten in Hamburg 
1914/15. Auch dieser Jahresbericht steht unter dem Einfluß des 
Weltkrieges, sind doch nicht weniger als 21 Lehrer, 9 Angestellte 
des Bureaus und 220 Schüler der Anstalt zu den Fahnen einbe- 
rufen; 5 Schüler haben ihre Vaterlandsliebe mit dem Heldentod 
besiegelt, Ehre ihrem Andenken. 

Im übrigen konnte auch hier der Schulbetrieb im vollen Um- 
fange durchgeführt werden, dagegen fielen die Sondervorträge im 
Winterhalbjahr 1914/15 aus. 

Schülerzahl: Sommerhalbjahr 1914 386, Winterhalbjahr 1914/15 
190. 

Teilnehmerzahl der Sondervorträge; S.-S. 1914 1198. 


Das Programm der Großherz. hess. techn. Hochschule 
zu Darmstadt für das Studienjahr 1915/16 ist eingegangen. 

Für das Wintersemester beginnen die Einschreibungen am 
15. Okt. und enden am 15. Novbr. Die Vorlesungen und Übungen 
beginnen am 19. Okt. Preis des Programmes 50 Pfg., durch die 
Post bezogen 60 Pfg., Ausland 80 Pfg. Adresse: Sekretariat der 
technischen Hochschule. 

Aus dem reichen Inhalt des Programmes sei erwähnt, daß 
21 Professoren, Lehrer und Privatdozenten, 26 Assistenten, 19 
Beamte und Bedienstete sowie 674 Studierende im Felde stehen; 
5 Mitglieder des Lehrerkollegiums und 68 Studierende haben ihr 
Leben dem Vaterlande als Opfer dargebracht. — Ehre ihrem An- 
denken. — 

Im kommenden Winter wird der Unterricht ebenfalls wieder 
im vollen Umfange durchgeführt werden. 

Das Städtische Friedrichs -Polytechnikum zu Cöthen in 
Anh., eine staatlich unterstützte Lehranstalt akademischen Charak- 
ters, tritt mit dem Wintersemester 1915/16 in sein 50. Semester 
ein. Der Unterrichtsbetrieb wird während des Krieges voll aufrecht 
erhalten. Ankündigung des Vorlesungsbeginnes siehe im Anzeigenteil. 


Läßt sich durch Einführung eines geeigneten Selbstent- 
laders die Leistungsfähigkeit unserer Eisenbahnen erhöhen? 
Gelegentlich seines Vortrages in einer Sitzung des V. D. I.-Berlin 
über den Malcher-Flachboden-Selbstentlader für 
Seitenentleerung*) untersuchte Oberbaurat a D Scheibner 
inwieweit die von den Eisenbahnverwaltungen 
erstrebte Einführung eines geeigneten Selbstentladers dazu beitragen 
kann, die Leistungsfähigkeit der Eisenbahn zu erhöhen, welche 
Vorteile zu erwarten sind, und wie sich der Verkehr und Betrieb 
bei Anwendung des neuen Normalwagens gestalten würde. 

Er wies nach, daß die für Selbstentlader in Betracht kommenden 
Massengüter etwa 55°/, der gesamten Güterbewegung auf den 
deutschen Eisenbahnen im Jahr ausmachen. 

Wenngleich die von den Eisenbahnverwaltungen, insbesondere 
auf die Beschleunigung des Wagenumlaufes gerichteten Maßnahmen 
recht erheblich sind, so war es trotzdem nicht möglich, die tägliche 
Wagenachsleistung der Güterwagen zu erhöhen. Hieraus ergibt 
sich, daß der Wagen in 24 Stunden durchsch. nur etwa 3 Stunden 
rollt, also etwa 21 Stunden zum Aufenthalt auf den Bahnhöfen 
verurteilt ist. Aus der demnach viel zu kleinen Güterwagenachs- 
leistung ist zu erkennen, daß eine Beschleunigung des 
Ladegeschäfts und eine Verminderung der Leerläufe 
nötig ist. 

Die Beschleunigung des Ladegeschäfts auf den Bahnhöfen läßt 
sich durch Ent- und Beladeeinrichtungen erreichen, die von den 
Eisenbahnverwaltungen zu errichten sein würden: In Verbindung 
mit dem Selbstentlader könnte dann die Entladefrist auf sechs 
Stunden eingeschränkt werden. Für die Gleisanschlüsse indu- 
strieller Werke usw. wird schon jetzt, bei Stellung von Selbst- 
entladern eine Entladefrist von nur einer Stunde gewährt. Vor- 
geschlagen wurden hierfür "2 Stunden, so daß durchschnittlich 
5 Stunden an Entladefrist gewonnen würden. Gleiches ergibt sich 
auch für die Beladefrist. Die durchschnittliche Wagenacbsleistung 
erhöht sich durch die auf einen Zeitraum von 48 Stunden zu ver- 
teilende Ersparnis von 5 Stunden derart, daß die bisherige Umlaufs- 





*) Vgl. Notiz im Anzeigenteil des Heftes 16 dieser Zeitschrift. 
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Oscar Ehrlich, Chemnitz 108 


Jahresproduktion ca. 2000 Maschinen. 
Beste Bezugsquelle für Wiederverkäufer. 
Prompteste Lieferung. 


zeit der Selbstentlader sich auf etwa zwei Tage einschränken läßt. 


Hieraus ergibt sich ein entspr. Minderbedarf an Wagen usw. 

Die Ent- und Beladung der Selbstentlader auf den Bahnhöfen 
führt zu einer Trennung des Ladegeschiifts. Demnach sind auf 
den Bahnhöfen: Pfeilergleise für das Entladen von Massen- 
gütern und Beladeram pen für das Beladen von Massengititern 
sowie Freiladegleise in jetziger Form fiir die anderen Güter 
(Nichtmassengüter) vorhanden. 

Die auf den Pfeilergleisen herzurichtenden Bunker- (Vorrats- 
taschen-) Anlagen werden es ermöglichen, die Entladung des Massen- 
guts unabhängig vom Eintreffen der Fuhrwerke zu bewirken. 
Die Durchführung des Vorschlags ist natürlich nur abschnitts- 
weise möglich. 

Eine Berechnung ergibt, 
größten wird bei allgemeiner Einführung der Selbstent- 
lader für Massengüter und Nichtmassengüter. Etwa 
"le der ersten Ersparnis beträgt diese bei Beschränkung der 
Selbstentlader auf den Massengüterverkehr d. i. 
Verwendung von zweierlei Wagengattungen, Selbstentlader für 
Massengüter und O-Wagen für Nichtmassengüter. 

Bei Beschränkung der Selbstentlader auf die 


Gleisanschlußinhaber und die Eisenbahnverwaltungen, 


als Verfrachter beträgt die jährliche Ersparnis etwa 1/5. 


Zu bemerken ist, daß sich aus der allgemeinen Benutzung der | 


Selbstentlader auch ein Minderbedarf an Arbeitern ergibt. 


Dementsprechend entfallen auch die Ausgaben zur Befriedigung der | 


Umlagen aus den sozialpolitischen Arbeiterfürsorgegesetzen usw. 
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„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, 


III 


Verbesserungen und Er- 


findungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele 
vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und 


ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- 


zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 
für ähnlihe Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von 


größtem Nutzen. 


„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ 


ist eine Teilausgabe des „Praktishen Maschinen-Konstrukteur”, welche die 
Interessen der deutshen Werkzeugmaschinen-Industrie vertritt und über die 
Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnliche Angaben sind der Redaktion 
stets erwünscht und werden gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 
Für die Figuren sind nur einfahe Handskizzen erforderlich. 


Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 
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Schutzmarke 


Berg- und Hiittenwesen etc. 





sten Dampfschiffahrts-Gesellschaften, 
Werften, Dampfimaschinen-Fabriken, 


— Amil. Plan u. Prospekt gratis — 





Kais.Marine, denKönigl.Staatebahnen 
und Werkstätten,sowie den bedeutend 


Genaueste Regulierung u. b. höchster 


Tourenzahl abs. sicher und geräusch 


los arbeitend. Elegante und ee 
Teile 


Ausführung. Keine zerbrechlich. 


Über 83000 Stück im Betriebe bei der 





Spezialpressen mit 1, 2, 8, 4, 6 und Graphit4)- 
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tür a gasmaschinen, Sauggasmotoren, Heiss- Bchmierapparat 


dampfmaschinen ete. A. Bobe, Leipzig-R., eg = 
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Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. - 
Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. A. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, well dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 


Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachwelsung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pt. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. bänke fabriziert die Firma 


Max H Thiemer & Co, 
6027. Hosenhaften- & Schnal- Dresden-A. 
len-Maschinen liefert Meyer, 
Roth & Pastor, Maschinen- Fragen. 
fabrik,Kéln-Raderberg. 


6028. Für die Lieferung von 
Druckknopffabrikations- 
maschinen kommt die Firma 
Reiß u. Martin, A.-G. 


Berlin S., Luis enufer 53 | 6030. Welche Firmen befassen 
in Betracht. sich mit der Herstellung von 


6029. Hinterdrehapparate sec) Kaffee & Kaffee-Ersatz-Röst- 
Aufsetzen auf normale Dreh-| maschinen? 









Die Bekanntgabe 
Firmen event. die Uberlassung regel- 
männlg aus allen Ländern der Erde 
einlaufenden Original-Anfragen erfolgt 
auf Wunsch rigen; A ang und 
lediglich gegen Vergütung der Porto- 
speren, 


der anfragenden 



















Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Ingenieurschule Zwickau’i. S. Städtische subventionierte 
höhere technische Lehranstalt zur Ausbildung von Ingenieuren, 
Konstrukteuren, Fabrikleitern, Technikern und Werkmeistern für 
Maschinenbau, Elektrotechnik und Betriebstechnik; verfügt über 
mit den Errungenschaften der Neuzeit ausgestattete Vortrags- und 
Zeichensäle Den Hörern ist Gelegenheit zur Betätigung in den 
Laboratorien für Maschinenbau, Elektrotechnik und technische 
Chemie gegeben. Auch sind Unterrichtsräume für autogene Schwei- 
Bung und Metallographie vorhanden. Satzungen durch das 
Sekretariat erhältlich. 


Über Massengüter und ihre Beförderung in Deutschland 
und im Auslande berichtete in der Aprilsitzung der „V. D. I.“ 
Regierungsbaumeister Otto Buschbaum. Er zeigte wie die 
deutschen Eisenbahnen das wirtschaftliche Leben durch ständige 
Verbilligung der Personen- und Gütertarife fördern, trotz Steigens 
der Löhne, und trotzdem es im Güterzugbetrieb nicht gelingt, 
Zugstärke und Wagenausnutzung zu bessern. Der Verkehr muß 
also im wesentlichen durch Vermehrung der Züge und Bauten be- 
wältigt werden. 

Die Bahnen in den Ver. Staaten von Nordamerika konnten 
demgegenüber durch Vergrößerung der Fahrzeuge und Zusammen- 
arbeit mit den Anschlußinhabern beim Bau der Wagen- und 
Ladeanlagen die Ladung pro Zug im Durchschnitt auf das 
Doppelte der unsrigen steigern und so eine Vermehrung der Zug- 
zahl vermeiden und die Gütertarife auf der Hälfte unserer 
Tarife halten. 

Die Grundlagen des Güterverkehrs sind jedoch in Deutschland 
für eine Zusammenfassung des Güterverkehrs günstiger 
als in Nordamerika. Über die Menge der amerikanischen Massen- 
güter herrschen vielfach übertriebene Vorstellungen, während 
unsere wirtschaftlichen Kräfte unterschätzt: werden. 

Die Verbilligung unseres Güterzugbetriebs erfolgt am wirksamsten 
durch Verringerung der Wagen- und Zugzahl. Die bisher in 
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Vollftändige Preßluftanlagen 
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& Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, hemishe Produkte, Abfälle, Schlamme, Schlacken, 
. Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
u" Telegr.: Roesberg, ~-~~~---~ Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. 


Roesberg 
Dresden, 
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CIMO Federn aller Art 
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stärksten Dimensionen. Spirals 
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eschriftungsapparat 
ahr’s Normograph 


nach Angabe der größten Firmen für 
Zeichnungen, Pläne, Plakate, 
f Tabellen, Eti- 
| ketten usw. 


Schriftschablonen 
D. R. P. AusleP, 


Brinck&Hübner, Mannheim 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien: 


Vollständige 
Formsand- Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 


Za 
— vd nw éi "7. 
Kriegen "ter: 


Gerade u.schräge 
Blockschrift 
Zierschriften. 


waite 


Über 200 000 Stück im Gebrauch. 
= \ Winkelzeichner D. R.P., 
B } Schraubenschablonen D. R. P. 
Durchstechschablonen 
für kreisförmige Abrundungen. 
Glänzende Anerkennungsscreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 


Berlin $ 42, Moritzstrage 18. 
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Deutschland gebauten Selbstentladewagen mit Seitenentleerung 
sind ungünstiger, die im Ausland bevorzugten, in deutschen 
Privatbetrieben neuerdings gleichfalls mit Erfolg verwandten Wagen 
mit Bodenklappen vorteilhafter als der 20 t-Wagen. Die 
Verladeanlagen der Werke sind zu großem Teile für diese Wagen 
besser als für die Normalwagen geeignet. 

Wichtiger als ihr heutiger Zustand ist jedoch deren künftige 
Entwicklung, die zum Bau immer größerer Lade- und Auf- 
speicherungsanlagen drängt. 

Als Einheits-Massengüterwagen würde demnach ein 
4 achsiger Bodenentleerer von etwa 45 t Tragkraft am vor- 
teilhaftesten sein. 


Aus dem XXXIII. Jahresbericht des Export-Musterlagers 
Stuttgart auf den 1. April 1915. Der Geschäftsgang in den ersten 
6 Monaten des vorigen Jahres war ein befriedigender, der Umsatz 
überstieg den des Jahres 1913. Mit Kriegsausbruch wurde der 
Export sehr erschwert. Von den auf hoher See befindlichen Sen- 
dungen konnten nur wenige ihren Bestimmungsort erreichen usw. 

Neben der Bearbeitung der Exporteure in der Schweiz, Holland, 
Italien, Spanien, Portugal, Schweden, Norwegen usw. hat sich das 
E.-M. nach Kriegsausbruch auch mit dem Verkauf von Pro- 
dukten und mit der Vermittelung von Geschäften im 
, Inland beschäftigt. 

Der Geschäftsgang im Jahre 1914 ergibt, verglichen mit 
früheren Jahren, folgendes Bild: 1912 4486 Aufträge, 1913 4459 
Aufträge, 1914 2860 Aufträge. 

Die am Lager und schriftlich erteilten Bestellungen verteilen 
sich auf 658 württembergische und nichtwürttembergische Fabri- | 
kanten. 

Das Musterlager ist nach wie vor in gutem Stande und gibt 
ein übersichtliches Bild von der Bedeutung und Vielseitigkeit der 
württembergischen Exportindustrie. 


Verseuchung des Leitungswassers und der Krieg. 
Dr. Pfeiffer in Magdeburg berichtet über in den dortigen Wasser- 
werken ausgeführte Versuche über die Entkeimung des Wassers 
mit Chlorkalk („Journ. f. Gasbel. und Wasserversorg.* 1914). Es 
handelt sich dabei um aus der Elbe geschöpftes durch Filter ge- 
reinigtes Oberflächenwasser, das durch Chlorkalk entkeimt werden 
sollte, damit man bei Seuchengefahr nicht lediglich auf die Schutz- 
wirkung der im übrigen einwandfreien Filteranlage angewiesen 
ist. Der Chlorkalk wurde (1 Teil gelöst in 100 Teilen Wasser) 
dem Inhalt des Reinwasserbeckens in gleichbleibender Menge zu- 
geführt, so daß auf 1 më 1,73 g Chlorkalk kamen. 

Als Resultat ergab sich, daß durch den Zusatz von Chlorkalk 
zum Elbwasser, entsprechend 6,62 g wirksamem Chlor auf 1 m? 
Wasser, die Keime bis auf einige wenige, die aber nicht als Krank- 
heitskeime anzusprechen sind, innerhalb 5 Min. abgetötet werden. 
Sicher ist jedoch die Wirkung nur in Anwendung auf völlig 
geklärtes Wasser, im Wasserwerksbetriebe, daher frühestens 
nach den Schnellsandfiltern. 

Da die Wirkung nur örtlich begrenzt bleibt, so ergibt sich 
als die Stelle für den Chlorkalkeinlauf das Reinwasserbecken. 

Eine Geschmacksverschlechterung des Wassers infolge der Chlor- 
behandlung war nicht festzustellen. 


Eigentümlicher Unfall in einer Dampfkesselanlage. Bei 
der Reinigung eines großen Schiffskessels ereignete sich vor 
einiger Zeit ein eigentümlicher Unfall. Der Doppelenderkessel 
von œ 250 qm Heizfliiche war bereits entleert und es sollte das 
an einem Kesselboden angebrachte elliptische Mannloch von 
350 X 450 mm Durchmesser geöffnet werden. Ein Mann hatte 
eben die Muttern des Bügelverschlusses gelöst und die Bügel 
abgehoben, als der Deckel mit großer Gewalt in das Kessel- 
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ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende, 


GEWINDEBOHRKOPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren ihre Außerst 
nutzbringende Verwendung. — Für 1/1“ —2” 
Gewinde und für jedes Material verwendbar] — 
Ausführliche Prospekte und Referenzlisten durch 
die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


Oranienstraße 126 

















Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 


Monopol gehämmert 


Kolben : 
ring E ex- oder konzentrisch 


in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 


Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


Monopol 
Kolbenring 





Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


in den verschiedensten Ausführungen 
fiir 
Modelltischlereien usw. 





Maschinenfabrik - Eisengießerei - Kesselschmiede 


C. Joachim & Sohn 


Schweinfurt a. Main 


pezialität: Papier- und Pappenfabrikations- 
Maschinen, Versuchs-Apparate; Hollander, 
Kleine Kocher, Papier-Maschinen, 
Pressen, Trocken-Apparate 


Lieferung an techn. Hochschulen, chem. Labora- 
torien, Papier- und Farbfabriken, Sprengstoff- und 
sonstige chem. Fabriken 
THULE ELEC EOC CEL 
Referenzen: Kgl. Reichsdruckerei, Berlin - Kalser- 
liches Finanzministerium St. Petersburg - Technische 
Hochschulen in Wien, München, Stuttgart. Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech- 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leopold Cassela & Co., Frankfurt a, Main usw. usw. 
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dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
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Jederzeit ab Fabriklager 
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Leipzig-Plagwitz 
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Werkzeug- dë — Spezialität: 
Maschinen. 


Fabrik Revolver-Banke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 
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Drehbänke 
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Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 


Modernst eingerichtete Formmaschinen- -Anlage und Spezial- Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Übernahme 
= ceinfacherer Bearbeitung des Gusses. — — — 


= Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, "6: Vogelsang wax 
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innere flog und den Mann, der den Deckel erfaßt hatte, durch 
das Mannloch hindurch mit sich riß. Der Deckel flog bis an den 
anderen Boden des co 6 m langen Kessels und der Mann wurde 
verletzt. 


Die Luftlehre im Kessel dürfte durch die Kondensation des | 


Dampfes entstanden sein, der im Kessel zurückblieb, nachdem 
er unter Dampfdruck entleert wurde. Das vorschriftsmäßige 
Öffnen des Luftwechsels war unterlassen worden. 

L. S. in „Ztsch. d Dampfk.-Unters.- u. Vers.-Ges.*, Wien. 


Innerer Markt und innere Kolonisation.*) Nutzbar- 
machung der Ödländereien im Interesse der Volkswirtschaft. 
Von Dr. Benno Jaroslaw. Wie dieser Krieg auch enden möge, 
Gewerbe, Industrie und Handel, die auf Ausfuhr angewiesen sind, 
werden keinen leichten Stand haben. Deutschland kann sich 
zwar als Bedingung eines siegreichen Friedens günstige Handels- 
verträge erzwingen, was es aber nicht wird erzwingen können, 
ist die Kaufbereitschaft des verhetzten ausländischen 
Publikums. Unsere Fertigfabrikate werden auf lange 
Zeit verschlossene Türen finden, mögen sie sich durch 
Preiswürdigkeit oder durch Qualitätsarbeit noch so dringend 
empfehlen. Was deutsch heißt, wird lange verfemt sein! 

Was ist zu tun? Der deutsche Gewerbetreibende und 
Kaufmann denkt sich: „Für einen verlorenen Kunden zehn neue !“ 
und sinnt bereits im Kriege auf andere Absatzgebiete. Österreich- 
Ungarn, der Balkan, das ganze türkische Interessen- 
gebiet bis tief nach Asien hinein werden das Feld seiner Be- 
tätigung sein. Gewiß eine viel versprechende Aussicht! Nur soll 
man sich hüten, die Beute zu verteilen, bevor man noch den Bären — 
den russischen nämlich — erlegt bat. Vor allem: der Orient 
genügt nicht, um für das gefährdete Überseegeschäft vollen 
Ersatz zu schaffen. 

Kräftigung des inneren Marktes! Das wird das 
wesentliche Mittel sein, um die Einkreisung des deutschen Gewerbes 
und Handels, die nach dem Frieden erst recht droht, abzuwehren. 
Wir müssen uns die neue Kundschaft, die wir nötig haben, 
im eigenen Lande schaffen. Damit die Warenproduktion in 
der alten Weise aufrecht erhalten werden kann, muß die Menschen- 
produktion gehoben werden! — Man schaffe dem deutschen Volke 
natürliche Lebensbedingungen und vor allem reichliche 
Ernährungsmöglichkeit, — dann wird das Gespenst der 
Aussterbung bald zerronnen sein. Reichliche Ernährung heißt 
Vermehrung der heimischen landwirtschaftlichen Pro- 
duktion. Das heißt aber wieder: Vermehrung des heimischen 
Bodens selbst! Denn die Steigerung des Ertrages auf sehr 
kultiviertem Boden hat seine Grenzen. 

Können wir unseren heimischen Boden vermehren? — Es ist 
noch immer nicht genügend bekannt, daß sich in Deutschland 
Odlandereien befinden, so groß wie die ganze Provinz Hannover, 
die zumeist nichts anderes verlangen, als Entwässerung, Umbruch 
und reichliche Düngung, um zu ertragsfähigen Böden aufzurücken, 
der Hunderttausenden reichliche Nahrung zu geben vermag. Diese 
Hunderttausende sind die Kundschaft, die Handel, Gewerbe und 


Industrie brauchen. Und darum ist die Bewegung für Kultivierung 
der deutschen Ödländereien keine rein landwirtschaftliche, sondern | 


eine nationale Angelegenheit. 

Der Krieg weitet den Horizont. Er macht uns mit Gegenden 
bekannt, von denen wir nie etwas wußten; er führt uns auch 
Probleme nahe, an denen wir sonst achtlos vorübergegangen. Wenn 
der Fabrikant, Händler usw. früher von innerer Kolonisation und 
landwirtschaftlicher Produktionssteigerung hörte, da dachte er 
wohl nur, es könnten durch verringerten Menschenzufluß vom 
Lande die städtischen Arbeiterverhältnisse verschlechtert werden. 
Heute wird er gewahr, daß mit jedem neu auf Ödland angesiedelten 
Bauer nicht ein Arbeiter verloren ist, sondern ein kaufkräftiger 
Kunde gewonnen werden kann, wofern der Verkäufer nur 
versteht, sich in die der Stammes- und Standesart entsprechenden 
Bedürfnisse und Geschmacksrichtungen einzufühlen, anstatt ihm 
den unverkäuflichen Überschuß des Exportkrams aufzundtigen! 

Also 1. Vermehrung der heimischen Kundschaft durch Ver- 

mehrung der heimischen Bodenerzeugnisse, 
2. Vermehrung der heimischen Bodenerzeugnisse durch 
Vermehrung des angebauten Bodens. 

Das ist das Band, das sich von der Stadtwirtschaft zur Land- 

wirtschaft schlingt und das die Erörterung des Ödland - Problems 


*) Vgl. Abhandlung in Heft 17 des Deutschen Werkzeugmaschinen- 
bau: Unsere wirtschaftliche Stellung nach dem Kriege. 
Fortsetzung Seite X 























KesselsteinVerhütungs Ylittel 


_ Einfachstes u.billigstes Verfahren. 


“Universal- Praparat 
für jedes Speisewasser 
“Y ób hart, stein- oder kalkhaltig 





Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N. 17, Kaiserstr. 8 n. 


CHEMNITZ 


N Das neueste, prak- 
tischste Holz- 
Werkzeugheft der 
Gegenwart zum 
Anschrauben. 


Äußerst widerstandsfähig 
" u. unverwüstlich — tadel- 
loser, fester Sitz — kein 
Loslösen. — Da nur ein- 
malige Anschaffung. be- 
deutende Ersparnis ihrer 
Betriebsunkosten! 


In das Heft ist eine sechskantige Stahlmutter eingesetzt, welche mit durchgehendem 
konischen, scharfgeschnittenen Gewinde versehen ist. Das Heft wird nur an die weiche 
Angel, wie eine Mutter, angedreht und schneidet sich das sehr harte Stahlgewinde von 
selbst ein. Das Sechskant hat den Vorteil zum Anschrauben des Heftes einen Mutter- 
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schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten. 


Eisen- und Stahldrähte 


präzis gezogen, in Ringen u. $täben, 
// rund, 4kantig, 6 kantig usw. // 


Automatenstahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
// auf schnellaufenden Automaten // 


Heine & Beißwenger / Stuttgart 









macht sich die Anschaffung meiner 


Putzmaterial£ntölungsZentrifugen 


durch die Wiederverwendung des damit ge- 
reinigten Putzmaterials u. die Wiedergewinnung 
des Schmieröles. 


Alexander Sauer, Ruhrort 18. 
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Werkzeugmaschinen, 
mehrspindlige Zylinder - Bohrwerke 
Leitspindeldrehbänke 
Revolverdrehbänke 
Spezialität für Rohlinge 


' J. Schneeweis @ Cie., Maschinenfabrik 
Berlin-Halensee, Karlsruherstraße 8. 











Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Übernahme sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 








jeder Form und Grösse 


Bandsfahl = Saden 


J. N. Eberle & Cie. 
Augsburg 49. 





kehti Hetiidi HHEH H 
Für unsere Maschinenbau-Werkstätten suchen wir einen tüchtigen 


Betriebs-Assistenten. 


Bevorzugt werden solche Ingenieure, welche neben guter theo» 
retischer Bildung (zum mindesten durch Absolvierung einer Maschinen- 
bauschule) gute Kenntnis moderner Werkzeugmaschinen und ihrer 
Ausnützung durch mehrjahrige praktische Tatigkeit in erstklassigen 
Firmen nachzuweisen vermögen. 

Mehrjährige Tätigkeit als Betriebsassistent und Milltärfreiheit 
ist erwünscht. 

In den Bewerbungen sind der Bildungsgang und die bisherige 
Beschäftigung durch Zeugnisabschriften nachzuweisen und die Gehalts- 
ansprühe sowie der Äntrittstermin anzugeben. 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft 
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Abteilung Cöln-Bayenthal. 
GT BESES RER REES EES H 
ER 
Gesenk- und Preßstücke 5 
EN A in jeder ER Größe — 
B Gebr. Halverscheidt, Voerde i. WE 


Gesenkschmiederei und Hammerwerk: 
OO0000000000000000000000000000000000D00000 


Holz-Modelle 


Dölitzscher & Kunte ENEE, o. 
Gelochte Bl eC H G secur artana tn ten stetaton 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 





für die — Metall-Industrie 

sowie für Ausstellungs- und 

Lehrzwecke Seck schnell und 
wert 






Bie billigste und nuverlässigute Botricbskraft ist der 


4-Takt- Rohöl- Motor 


Meter Deuts — Umbau Riedel gesetalich geschützt 
in Grössen von S—15 PS se — versakiedene Neuerungen, 
beste Verbrennung, stets botri bereit, ca. PS und Stunde, bed 
' oe billiger als Bensin- ote. Motoren. 


— Feinste Referensen. — Rich. Riedel, Leipsig-R. 


Schm ster 


auch in einer Zeitschrift rechtfertigt, die sonst nur den Interessen 
des eigenen Fachs gewidmet ist. 

Wie Ödland zu Fruchtland werden kann, ist eine technische 
Frage, die als gelöst bezeichnet werden kann. Eine viel wichtigere 
Frage aber ist: Wie bekommen wir das vorhandene Ödlan d 
frei und verfügbar? Soweit Ödland in staatlichem Besitz ist, 
können wir zu der Regierung das Vertrauen haben, daß sie in 
beschleunigtem Tempo die Urbarmachung und Aufteilung durch- 
führen wird. Sehr viel Ödland aber befindet sich noch in Privat- 
besitz von Bauern, die weder verkaufen, noch bebauen wollen. 
Das ist also keine technische Frage mehr, sondern einerechtliche. 
Nach der heutigen Gesetzgebung ist nämlich dem Bodenbesitzer, 
der seinen Besitz nicht nützen will, gar nicht beizukommen. Das 
muß anders werden. Wer nicht selbst seinen Boden be- 
stellt, der soll die Benutzung an andere abgeben. 
Denn mit dem Boden verbält es sich anders wie etwa mit einer 
Maschine. Wenn ich eine Maschine unbenutzt verrosten lasse, 
so leidet dadurch der Konsum nicht. Dann kauft eben mein 
Konkurrent eine neue Maschine und versorgt damit den Markt, 
den ich vernachlässige. Der Boden aber läßt sich nicht beliebig 
vermehren: liegt er brach, so leidet vor allem die Allgemeinheit. 
Darum eben ist die Grundforderung der Ödlandkultur, die da Jautet: 

„Zwangsenteignung oder Zwangsverpachtung des anbau- 
fähigen, aber nicht angebauten Landes!“ keine Interessen- oder 


miedeeiserne Fenster! 


Fensterwerk' 
R. wë R.Zimmermann, nann, Bautz 
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Parteifrage, sie ist einfach eine Bedingung unserer späteren wirt- 
schaftlichen Existenz. 

Man fasse das Vorhergehende nicht etwa so auf, als ob wir 
von unserer weltwirtschaftlichen Stellung einen Zoll zurückweichen 
oder uns das Recht auf Landerwerb über unsere heutigen Grenzen 
hinaus versagen sollten, aber wir wollen festhalten: 

Auch im eigenen Lande finden wir Boden genug, auf dem 
wir dem Vaterlande gute Ackerbürger und dem deutschen Ge- 
werbe leistungsfähige Abnehmer neu schaffen können. 

Auch dieser Boden ist zu erobern, nicht vom Feinde, wohl 
aber aus den Griffen eines verknöcherten Rechtsbegriffes. Indem 
sich Industrie, Handel und Gewerbe an dieser Bewegung beteiligen, 
sichern sie sich ein Abnehmergebiet, das nicht von heute auf 
morgen geschaffen wird, dafür aber auch nicht, wie die Übersee- 
kundschaft, von heute auf morgen verloren gehen kann. 

Der stolze Wahlspruch des Hanseaten lautet: „Mein Feld ist 
die Welt!“ Er soll ihm nicht geraubt werden. Aber wer die 
Grundbedingungen für eine kaufkräftige, fortschreitende, ländliche 
Bevölkerung schafft, soll auch nicht verachtet werden. Sein 
Wahlspruch wird lauten: 


Meine Welt ist das Feld! 


Am Technikum Hildburghausen fanden die Reifeprüfungen 
des Sommersemesters ihren Abschluß. An denselben beteiligten 
sich 13 Angehörige der Maschinen- und Elektrotechniker- und Werk- 
meisterschule und 8 der Baugewerk- und Tiefbauschule, die sämt- 
lich das Zeugnis der Reife erhielten. Das Wintersemester beginnt 
am 19. Oktober, der Unterricht wird in der bisherigen Weise 
fortgesetzt werden. 


Kibbonite-Riffelblei wird von der Bleiindustrie-Aktien- 
gesellschaft vorm. Jung & Lindig in Freiberg in Sachs. 
auf patentierten Maschinen hergestellt. Es besteht aus langen, 
zu Bunden aufgewickelten und zusammengedrehten Bleibändern, 
die Drucken von 75 at. nachweislich widerstehen. Man stellt damit 
Muffendichtungen in jeder Lage her und braucht nicht zu be- 
fürchten, daß Blei infolge Zerspringen des Innenringes oder mangel- 
hafter Einformung herausläuf Das R.-R.-Blei eignet sich auch 
zur Herstellung von Dichtungen unter Wasser; es wird kalt als 
Dichtung verwendet und erspart bei der Montage den , Bleischmelzer*, 
also auch das zum Verflüssigen des Bleies nötige Heizmaterial, 
den Schmelzlöffel usw., desgleichen sind Materialverluste, wie sie 
beim Einschmelzen von gewöhnlichem Blei (Oxydbildung) unaus- 
bleiblich sind, ausgeschlossen. 

In seiner Verwendung mit gewöhnlichem Schmelzblei ver- 
glichen, ergibt z. B. bei 100 mm Muffen, den Rohrleger zu 
M. 5.— pro Tag, den Hilfsarbeiter (Schmelzer) zu M. 3.— pro 
Tag gerechnet, bei durchschnittlicher Fertigstellung von 40 Muffen, 
sich folgende Kalkulation: 





II. | 
Riffelbli Pk 


I. (er 
| Schmelzblei | FF 





Bleibedarf 1a kg zu 40 Pf. 56 | 40,93 kg zu 48 Pf. 44,5 
Schmelzverl. 10%, | | 4.2 7 
Lohn f.d. Rohrleger M. 5.— :40= 125 .M.5.—:40= 15 
Lohn f.d. Schmelzer | M. 3.— : 40 = 7,9" | 
Ton und Feuerung 1,5: 40 = 3,8, 
‚84 | 57 


~ 27 Pf. Ersparnis bei II für jede Muffe. 


Noch fühlbarer wird die Ersparnis bei großen Muffen. So 
z. B. soll sie nach einer Berechnung gen. Firma bei der 150er 
Muffe sogar 38 Pf. pro Muffe betragen. 

Man kann Riffelblei mit gewöhnlichem Tonstück verwenden. 
Die Riffeln greifen schon durch das einfache Aufrollen so inein- 
ander, daß bereits dadurch eine zuverlässige Dichtung erzielt wird. 

Christ. 


Steinkohlenteeröl findet für Heizzwecke beute günstige 
Aufnahme. In den Kokereianlagen des rheinisch-westfälischen Koblen- 
reviers werden annähernd 2/, des für die Herstellung des Teerdls 
bestimmten Rohteers gewonnen. Der Rest stammt aus den Kokereien 
des Saargebietes, Oberschlesiens und aus den Gasanstalten. Die 
Kohle wird dem trockenen Destillationsprozeß unterworfen, wobei 
die leichtfliichtigen Bestandteile, insbes. das Gas, entweichen und 
in Vorlagen aufgefangen werden können. In den Vorlagen und 
Wäschern wird das Gas gereinigt, wobei sich der Rohteer abscheidet 
und in Sammelgruben zusammenläuft. Der Rohteer wird in die 
Teerdestillation geschickt, wo er in eisernen Blasen einer weiteren 
Destillation unterworfen und bei verschiedenen Temperaturen in 
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33 33 | dem spezifischen Gewicht in die Leicht-, Mittel- und Schwer- | 
3 Konftr ukteur T # Sle, sowie in das Restprodukt der Destillation, das Stein- | 
33 flotter Zeichner oder ge- 3 kohlenteerpech. | 


$3333 


wandter Fachingenieur 


$3 für Holzbearbeitungs- und Säge- $$ | 
$3 werks-Einrichtungen mit An- $ | 
$3 gabe von Referenzen und Ge- $$ | 
$$ haltsanfprüchen wird zu dauern- $3 | 
$3 dem Eintritt von renomierter 
$3 Fabrik in Wien gelucht. An- 3 

gebote an die Firma Pini @ Kay, 33 
2 Wien XVI, Rückertgaffe 17. 
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Werbaut Maschinen zur 
Herstellung von Ver- 
sandkisten. Ungefähre 
Dimensionen: 61X61X69 cm 
und 150X60X31 cm lichte 
Weite. Bretterstärke 13 
bis 20 mm. Offerten an 
Uhlands technischen Ver- 
lag, Leipzig, erbeten. 
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lin- und Anthrazenöl gewonnen. Bevor diese Öle gemischt werden, 
kühlt man sie in Pfannen aus, die in offenen Kühlhäusern aufge- 
stellt sind, um der Luft ungehinderten Zutritt zu gestatten. Das 
im rohen Naphthalinöl befindliche Naphthalin wird auskristallisiert 
| und je nach der Höhe der Außentemperatur bleibt ein mehr oder 
weniger geringer Prozentsatz Naphthalin im Öl. Es kann daher 
vorkommen, daß bei kälteren Temperaturen ein Nachkristallisieren 
der Öle in Lagerbehältern oder in Sammelgefäßen eintritt, was 
bes auf die Qualität des Öles ohne Einfluß ist. Die Kristalle 
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gehen bei Erwärmung restlos in Lösung über. Das Teeröl ist 
dünnflüssig. Das Heizöl ist technisch wasserfrei, d. h. es findet 
sich bei der Destillation höchstens 1°/, Wasser, das sich teilweise 
durch chemische Vorgänge im Öl bildet. Teeröl verbrennt bei 
‚richtiger Mischung mit Luft geruchlos. 


Z. d. Dampfk.-Uberw.- u. Vers.-Ges., Wien. 


Über das Verhalten von zwei Gasleitungen im elsässischen 
‚ Gasversorgungsgebiete bei einer Brückensprengung durch 
ı Minen berichtet A. Müller, Dessau, im „Journ. f. Gasbel. u. 
| Wasservers.“. Eine steinerne Straßenbrücke, in welcher auf der 
einen Seite die unter 2 bis 3 at. Druck stehende Hochdruck- 
leitung und auf der anderen Seite die Niederdruckleitung (60 bis 
80 mm Druck) einer Gasfernversorgungsanlage eingebettet lagen, 
d $ war mit Minen belegt worden, die durch Blitzstrahl auf die elek- 
@ Das deutsche Patent No. 241019 & | trischen Zündleitungen unbeabsichtigt explodierten, wobei das 


© A arate in Kopen- SZ | Brückengewölbe auf ungefähr 3,5 m zusammenstürzte. 
SEH psa * p —— | Beide Gasleitungen (Mannesmann-Stahlrohre von 100 mm) waren 


g tung far Verbrennungskraft- 2 | 12 den Scheitel des Brückengewölbes etwas eingelassen und die 
éd maschinen mit Drucklufibe- > | ausgebrochenen Stellen des Mauerwerkes waren mit Beton ausgefiillt. 
© 


$ trieb, z. B. Dieselmotoren, % Durch die Explosion der Sprengmittel wurden die Gasleitungen 
© betrifft, ist zu verkaufen oder $ auf eine Strecke von 1200 mm in horizontaler Richtung verbogen 
e durch Lizenzen zu verwerten. & | und auf etwa 500 mm stark seitlich gequetscht, so daß sie einen 
= Angebote erbitten Ole Patent- © | bohnenférmigen Querschnitt erhielten, der beim Hochdruckrohr ein 
9 anwélte K. Hallbauer und A | Drittel, beim Niederdruckrohr zwei Drittel des ursprünglichen 
z Ge — — SW., $ | Querschnittes ausmachte. Die nur 1 m von der Quetschstelle ent- 

: | fernte Muffendichtung der Niederdruckleitung, welche mit Teer- 
ee * strick, Kitt und Blei ausgeführt war, konnte ohne Betriebsunter- 
Rotgub I. Rotgußspäne brechung durch Eintreiben von Bleiwolle gedichtet werden; die 
kauft gegen Belegschein f. Heeres- | Pilgerkopfgewindemuffe der Hochdruckleitung blieb überhaupt dicht. 
lieferungen zu den behördlich fest- Dank der Beschaffenheit der Stahlröhren trat ein Leitungsbruch 
gesetzten Höchstpreisen gegen VOr- nicht ein und die Betriebsfähigkeit der Gasfernversorgungs- 
herige Kasse anlage blieb erhalten. 

Ferdinand Ohms, | 
Metallgießerei u. Armaturenfabrik, | 
Magdeburg-Neustadt. 
SSE N a ne AES 

D.R.P. No. 196 098: „Verfahren 
zur Verhinderung der Rost- 
bildung in verzinnten Riesen- 
behältern“. Käufer oder Lizenz- 
nehmer gesucht durch Patentanwälte 


$pringmann, Stort und Herse, 
Berlin SW. 61. 
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Sägemehl als Feuerlöschmittel in Lackierereien von Blech- 
warenfabriken. Einer Abhandlung in der „Fabriksfeuerwehr*“ 
entnehmen wir über Sägemehl als Feuerlöschmittel in 
 Lackierereien von Blechwarenfabriken das Folgende: „Die Nord- 
amerikanische Gesellschaft für Feuerschutz (National 
Fire Protecting Association) hat durch Versuche die Wirkung des 
Sägemehls auf brennenden Lack ausprobiert. Man hatte drei 
verschieden große Behälter mit Lackfirnis aufgestellt und ca. 25 kg 
Sägemehl von weichem Holz mit 5 kg des im Handel erhiltlicher 
doppelkohlensauren Natron gut vermischt. Der Lackfirnis, der in 
den Behältern 5 bis 15 cm hoch stand, war mit Holzgeist und 
Benzin und ähnlichen Flüssigkeiten vermischt worden. Nach seiner 
| Entzündung Dep man ihn ungefähr eine Minute lang brennen, 
so daß sich die Flamme ziemlich kräftig entwickelte. Im kleinsten 
Behälter war das Feuer 8 Sekunden nach Aufstreuung einer ver- 
| hältnismäßig kleinen Menge des präparierten Sägemehls erloschen. 


Diese Wirkung des selbst brennbaren Sägestaubes beruht ohne 
Zweifel darauf, daß er eine Zeitlang auf der Oberfläche des Firnis 
schwimmt, sich wie eine Decke ausbreitet und dadurch den Zutritt 
des Luftsauerstoffes verhindert. 





EE Ee 
Wer liefert eine vollständige 
maschinelle Einrichtung 
um Rohwolle in Strickwolle 
(Garn) zu verwandeln u. auch 
zu färben und in Lagen zu ver- 
packen. Offerten und Kataloge 
bitten zurichten an Rudolf Mosse, 
Berlin SW. unt. Chiffrel.G 12829. 














per ge Dampfzylinder Daraus aber ergibt sich, daß Siigemehl als Feuerlöschmittel 
Motor- und Paumpenzy er aller Art. 


vornehmlich bei etwas dicken Flüssigkeiten Verwendung finden 
kann. Sollte der Sägestaub doch zu brennen anfangen, was jedoch 
nur selten vorkommt, so entwickelt er keine Flamme, und seine 
glühenden Teilchen entzünden den Firnis nicht noch einmal. Durch 
die Beimengung von Soda wird die Brennbarkeit des Sägemehls 
aufgehoben, so daß es selbst etwa durch ein fortgeworfenes Streich- 
holz nicht entzündet werden kann. Der Sägestaub wird am besten 
mit einer langstieligen Schaufel über den brennenden Firnis 
verteilt. 


H. Tschentschel, Ingenleur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 


Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions ~» Teilen, Baumaschinen, 

Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn- und 
Transportgeräten, liefert 

Ingenieurbüro Lübeck, Hansasir. 35 al 


die einzelnen Fraktionen zerlegt wird. Die Zerteilung erfolgt nach 


Das Steinkoblenteeröl für Heizzwecke wird aus rohem Naphtha- | 


— — 


I 


Br SE æ e 


— — 
Ga e 


Sep 


d 
Bag, 
ir! 
rd 
De ||) 
Ar 
wl: 
bai 


INC 


| HITZE ERFORDERLICH | 


Küppers Metallwerk 


. m. b. H 
Bonn a. Rh. 75 





Gautzsch U 
bei Leipzig. 


fabrik. 


— gett, 
ET Woon 


als Spesialitit 
billig, sohnell 


Wendel: 
Podest- [eppen 


2, Not- DLG) 
Fabriziert solid u. billig 


dal El 


Maschinenfabrik und Kisengiesserei 


A., C. & 0. Wapler 


Tragnitz - 








— e 


A Seefe 2. 

















aller Seil- 
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ler in Berlin-Grunewald, hat sich ein Verfahren patentieren 
lassen , 
sollen. 

Unsere Industrie verlangt bekanntlich vielfach Metalle bzw. 
Metallegierungen, die sehr widerstandsfihig gegen die Einwirkungen 
der Reibung sind. Es gibt auch solche Metalle, und nach wissen- 
schaftlichen Untersuchungen beruht deren Widerstandskraft haupt- 
sächlich auf den in die weiche Masse eingesprengten härteren Stücken. 

Gürtler will nun eine bleireiche Grundmasse und eisenreiche 
Krystalle — letztere als die harten Einspritzungen — benutzen. 

An sich lassen sich Eisen und Blei nicht zusammenschmelzen, 
man erhielt stets eine schwere untere Schicht aus reinem Blei 
und eine leichte Oberschicht aus reinem Eisen. Erst unter An- 
wendung des Spritzverfahrens gelang der Versuch. 

Man spritzt Mischungen beider Metalle in fein verteiltem Zu- 
stande zugleich mit irgend einem die Zusammensetzung der Mischung 
nicht beeinflussenden Gase auf eine Unterlage. Dabei dürfen beide 
Metalle flüssig, oder nur eins flüssig, das andere pulverförmig sein. 
Mann kann so Blöcke von beliebiger Dicke herstellen, die man 
dann abkühlen läßt und so dann auf Wachs zuschneidet. Ebenso 
lassen sich die Blöcke warm bzw. kalt hämmern usw. 





Literatur. 


Die Hochwasserschutz-Talsperre bei Mauer im Riesengebirge. 
Gewinnung, Förderung und Verarbeitung von Massengütern 
beim Bau des Stauwerkes im Bobertal bei Mauer. Von Ober- 
ingenieur Cucchiero. Verlag für Fachliteratur G. m. b. H., 
Berlin W. 30. M. 16.—. 


Das Buch stellt etwas ganz Neues in der technischen Literatur 
dar. Der leitende Ingenieur der ausführenden Firma veröffentlicht 
seine, in 12jähriger Tätigkeit bei Talsperrenbauten gesammelten 
Erfahrungen in ihrer Anwendung auf die Bobertalsperre. Die in 
Mauer angewendeten Betriebe und Einrichtungen sind fast aus- 
schließlich vom Verfasser selbst vorgeschlagen worden; sie haben 
sich auf das beste bewährt und es ist dankbar anzuerkennen, daß 
sie hier in weiterer Öffentlichkeit bekannt gegeben werden. 

Der kurze Überblick zeigt die Mannigfaltigkeit der beschrie- 
benen Anlagen, wobei besonders hervorgehoben sei, daß überall 
kurze Berechnungen und Preisermittlungen beigefügt sind. 

In dem mit viel Fleiß und Arbeit zusammengestellten Buch 
ist eine große Zahl von Kostenermittlungen, statischen und hydrau- 
lischen Berechnungen enthalten, und viele mustergültige Bau- 
und Betriebsarten sind beschrieben. 

Es steht daher zu erwarten, daß nicht nur der junge Ingenieur 
aus den dargelegten Arbeitsmethoden und Betriebsweisen Belehrung 
und Anregung schöpfen wird, sondern auch dem in der Praxis 
stehenden Techniker wird es willkommen sein, ein ausreichendes 
theoretisches und praktisches Handbuch zur Stelle zu haben, aus 
dem er reichhaltiges Material entnehmen kann, desgleichen dürfte 


es den höheren technischen Beamten interessieren, die Vielseitig- | 
keit und die mühevolle Arbeit des Unternehmertums kennen zu 


lernen. 
Dem gediegen ausgestatteten Werk kann man also eine mög- 
lichst weite Verbreitung lebhaft wünschen. 


Die moderne Betriebsorganisation in mittleren Maschinenfabriken 
und ihre Einführung. Von Adolf Lauffer, Betriebsingenieur 
in Königsberg i. Pr. Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung. 
Leipzig. 1914. Geb. M. 4.50. 


Der Verfasser hatte mehrfach Gelegenheit, an Neuorganisationen 
teilzunehmen, die keinen direkten Erfolg hatten und wo eine große 
Anzahl wenn auch kleiner Mängel in der Betriebsführung nicht 
beseitigt wurden und weiterhin eine für den Erfolg nachteilige 
Wirkung ausübten. Aus diesen Erfahrungen heraus behandelt 
der Verfasser weniger ein bestimmtes System als vielmehr die 
Bedingungen, die erfüllt werden müssen, wenn eine Neuorganisation 
ein positives Ergebnis zeitigen soll. Das vorliegende Werk will 
jeden Werksleiter instand setzen, sich über die in seinen Werkstätten 
vorhandenen Mängel, ihre Ursachen und Wirkungen genau zu 
unterrichten, ferner ein neues System so umzuändern und seinen 
Werkstätten sinngemäß so anzupassen, daß diese Mängel sämtlich 
unter allen Umständen vermieden werden. Weiter will er den Weg 
zeigen, wie ein neues System ohne jedes pekuniäre Risiko schritt- 
weise eingeführt werden kann. 


Lagermetall durch Spritzen erhalten. Dr. William A.Gürt- | 


nachdem Lagermetalle durch Spritzen hergestellt werden | 
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Alfred Schulze, Glauchau C., Sa 
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Metali guss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 


bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., Düsseldorf 88. 


(seit 1874 Spezialität) 


Radkämme aus gar. trockenem 


Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 
eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). 
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Kugellager 


jeder 
Konstruktion 


Patentierte — — — 


Deutsche Kugellager-Fabrik, x G. m. b. H. sx Leipzig-Plagwitz 


HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 
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Fehlende oder nicht ausreichende 


0.0. BEIRIEBSKRAFT 


— schnellsten una zweckmäßigsten 
urc re Tr E T re m E 


LANZ LOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 





Dampfkessel- u. Gasometer- 
Fabrik A.- G., vorm. A. Wilke & Co. 
Braunschweig 


Beachten Sie die abgek. Briefadr.: Gasometerfabrik 
Braunschweig, Bahnhofstr. 





Erste und älteste Spezialfabrik 
Gegründet 1896 
Aktienkapital: Mark 1600000 | 
Abteilung Maschinenfabrik : , | XC \ gef ` Bee — 
Blechrichtmaschinen. e ge 
n 
B lechbiegemaschinen. 
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Schnellarbeitsstahl une Leistungsfähigkeit 


Werkzeugstahl für jeden Verwendungszweck 


J. C. Söding & Halbach, Hagen i. W. ai 




















Schmiedeöfen 


für Schmiedestücke jeder Art 
insbesondere 


 Massenartikel 
für Schmiedepressen u. Schmiede- 


mit und ohne bet amr i 


Ausgezeichneter Geschwindigkeits- und Sicherheits-Regler 


fiir kleine und mittlere Dampfmaschinen. 


Grosse Dauerhaftigkeit, leichte Beweglichkeit, 
da auf Kugellagern gelagert. 
Ohne Bolzendruck in den Scharnieren. Geräuschloser Gang. 
Bei Anwendung für Heissdampf be- 
stehen die Innenteile aus Reinnickel. 
Tourenzahl verstellbar. © Gefälliges Aussere. 


Geeignetster Regler für Maschinen aller Art, 


die grossen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 


Die Drosselventile werden auf Wunsch mit besonderen, 
, einfachst Dee eordneten Absperrventilen kombiniert geliefert. 
a) usführung von 80 bis 100 mm Lichtweite. 


= H — iy Be e eg 
mit S — * — — ohne Schnellschluss- 


Schäffer & Budenberg, gan u. Magdeburg-B. 















Diese Öfen können in beliebiger 
Länge und mit einer Breite des 
Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 
Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen! 
Druckschriften kostenfrei} 


Werner Geub, G.m.b.H. 
Maschinenfabrik und Elsongiesserel 


Köln- Ehrenfeld 12 
abrik gegründet 1842 





Elektro-Flaschenzüge 


Patent „Demag“ 








mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz für Handhebezeuge 





Prospekte und Offerten zu Diensten 


Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf 


Telegr.-Adr. Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 


Vertreter gesucht 


MOBILEN 


für SATT- und HEISSDAMPF 
17 GLEICHSTROM- ,/ 


LOKOMOBILEN 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 


// Weinheim in Baden // 
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Räderfräsautomaten 
für Stirn», Schnecken- u. Schraubenräder 
Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 








Erstklassige Drehbänke, 
Schnelldrehbänke, Shaping- 
maschinen. 

Präzisions » W erkzeugmasch.- Gesellschaft 


Selzer & Co., Leipzig-R. 





Zahnradkörper 


aus prdparierter Rohhaut 


d fabrizieren 
in unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


mit Kulissen u as Antrieb 


Erstklass. E 


——— seseo 


Endriss Schauffler 
Göppingen (Württbg) 
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„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Er- 
findungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele 
vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und 
ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- 


zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen | 


für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von 
größtem Nutzen. 


„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ 


ist eine Teilausgabe des „Praktishen Maschinen-Konstrukteur”, welche die 
Interessen der deutschen Werkzeugmaschinen-Industrie vertritt und über die 
Fortscritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnliche Angaben sind der Redaktion 
stets erwünscht und werden gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 
Für die Figuren sind nur einfahe Handskizzen erforderlich. 


Im’ Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 
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Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen, Konstrukteur: Nr. 37/38 (23. September 1915). 


Gebläsemaschine für Stahlwerke Bauart Leflaive. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 226: bin 280) x. a = Nk ie ae a 


Die Berechnung der Lokomotiven, Fahrleitung und Umformer 


von elektrischen Industriebahnen A di Ehe ah Kn SR 
Ölzentrifugen. Von W. Vorwerck, Dipl.-Ing. (Mit Zeichnungen 

auf Tafel 19 und Abbildung, Fig. 231) aan at te RR 
Aus der praktischen Metallbearbeitung . 163 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 19 (23. September 1915). 


Von 
(Mit Abbildungen, Fig. 210 bis 214.) 


Vergleichende Untersuchung zweier Shapingmaschinen. 
eand. techn. Paul Kästner. 
(Fortsetzung) . 
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Papiere, Formulare aller Art, Preislisten, 
Kataloge, Rechnungen, Briefbogen, Muster, 
Wertpapiere, kurz 


alles staubsicher und über- 
sichtlich im selbstschließenden 


Besser Kasten 


Billiger und praktischer wie Schränke, 
beliebig in Schrankform aufzubauen. 
Seitenwände Holz, Einlage aus Pappe, 
besonders verstärkt. Ohne Federn, Ge- 
schäftsgröße (Quart) Stick nur M. 2.—, 
Reichsgröße (Folio) Stück nur M. 2.25. 
Außenhöhe 61/, cm, Probepostpaket 
4 Stük. Verpackung frei. 


Otto Henss Sohn, Weimar 359 R. 
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Spezialität: Transmissions- Seile 


aus Manila, Schleißhanf und Baumwolle 
mit Gelenkkupplung Original Engelmann. 


BE Ober 75000 Stück geliefert! “OG 
Ausgezeichnetste vieljährige Referenzen 


Vorteile emm 
unseres Kupplungs- Seiles: 


Billigster Betrieb. 


Jede teure fachmännische Hülfe vollkommen überflüssig. 


Seil zur sofortigen Inbetriebnahme fertig, 
keinerlei Kosten für Auflegen; Spleißen u. Nachspleißen 


In wenigen Minuten während einer Betriebspause 


Stets gleiche Spannung aller Seile. 


A. Engelmann & Co., 


Mechanische Seilfabrik 
Hannover. 


Ein Beitrag zur Ermittelung der Umlaufzahlen und der Rad- 
zähne bei Stufengetrieben mit Vorgelege. Von Ingenieur 


H Hagmann.. (Fortsetsung) < e A e dee v 140 
Neues vom Acetylenapparat der Ges. für Hriz- und Beleuch- 

tungsanlagen. (Mit Abbildungen, Fig. 215 u. 216) . 148 
Neues aus dem Werkzeugmaschinenbau gu . 149 
Aus dem amerikanischen Werkzeugmaschinenbau . 149 
Ernst Schief t . . 150 


Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 19 (23. September 1915). 


Die Reinigung des Kondensationswassers vom Öl durch Kolloid- 
tone. Von Professor Dr. P. Rohland. (Mit Abbildung, Fig. 123) 73 
Das autogene Schweißen von Flußeisen und seine Prüfung. 


Vou Profowor Eo SURUBA 5. 00 E Nu a ee Du a ar 16 
Kühlrohrdichtung für Oberflächen-Kondensatoren. Von Fritz 
Rosemann. (Mit Abbildung, Fig. 124) K Wera 75 
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BOPP & REUTHER 


Wassermesser - Fabrik 


-WALDHOF 


Armaturen-, Pumpen- u. 


MANNHEIM 








Hand-, Plunger- und Zentrifugal- 


PUMPEN 


; Sofort 
lieferbar 


Komplette Pumpwerksanlagen 
FHT 


Se Schmier- 
apparate 


fir konsistentes Fett mit feststellbarer 
Spindel eignen sich besonders für 
Maschinen, welche Erschütterungen 
ausgesetzt sind und dergleichen. 


Großer 
Vorrat 














Am Rand des Spindelkopfes ist 
jederzeit die vorhandene Menge des 
Schmier- Materlal zu erkennen. 


Bedeutende Ersparnis an Schmier- 
materlal / Unbedingt sich. Schmieren. 


Man verlange unsere Preislisten und 
Druckschriften überSchmierapparate. 
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W. Ritter Maschinenfabrik Altona Elbe) 8. 


Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und 
Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjährige Spezia ität nach eigenen be- 
währten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung 


Holzbearbeitungsmaschinen 


für Sägerelen, Schälereien, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßtabrikation 
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Modernsie u. einfachste 
für Stirn-, Ketten-, Schnecken- 


Räderfräsautomaten - und Schraubenräder 


| C. Oswald Liebscher "23" Chemnitz | 
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Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte, 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 2. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. O. Bender. 





Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 


Ge DT ail, 


— ——— a iil 


Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 


20 Pt. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. Ju 
| 


ene | Fuss H 


6030. Mit der Herstellung von [Die Bekanntgabe der anfragenden 
Kaffee- und Kaffee-Ersatz- Ion erent, die Überlansung regel- 
Röstmaschinen befassen sich || einlanfenden Orlelnal-Anfragen erfolgt 
folgende Firmen: van Gülpen |f lediglich gegen Vergütung der Porto- 
& Co., Maschinenbau-Ge- — 


sellschaft m. b. H., Em me- |6031. Wer liefert komplette Ein- | | [f Einbauvorschläge bereitwilligst ! 


rich a. Rh.; Emmericher| richtungen zur Herstellung von 

Maschinenfabrik u. Eisen-| Präzisionsspritzguß ? 

gießerei, G. m. b. H., Emme- 6032. Welche Firmen sind in | I BEUTZGI 

rich a. Bh: Ingenieur| der Lage, größere Quantitiiten | * MUNITI wg 

W. Kirsch u. E. Mauber, Gußeisen, Stahl und Schmiede- e, Ir Sm Perlin NW 32 Doro 
G. m. b. H., Heilbronn a. N.| eisen zu verzinnen? | ER 

| 














Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


L. W. Bestenbostel & Sohn G. m. b. H. in Bremen. Der 
Dipl. Ing. Otto Kulle ist als alleiniger Geschäftsführer eingetreten, 
die beiden alten Geschäftsführer dagegen ausgeschieden. 


Patentanmeldungen und Zahlung von Patentgebühren in 
Belgien. Nach dem belgischen Gesetze vom 24. Mai 1854 ist | — 
das Gesuch um Erteilung eines Patents entweder auf der Kanzlei 
eines der neun Provinzialgouvernements (greffe de Pun 
des gouvernements provinciaux) oder auf dem Bureau eines 
commissaire d'arrondissement einzureichen. Wenn auch an die 
Stelle der Provinzialgouverneure jetzt die deutschen Militärgouver- 
neure mit den ihnen zugeteilten Priisidenten der Zivilverwaltungen 
getreten sind, so ist doch die innere . Organisation der Provinzial- 
verwaltungen die alte geblieben; der an der Spitze der oben ge- 
nannten Kanzlei stehende Greftier ist weiter in Titigkeit und 
Patentanmeldungen können nach wie vor bei ihm ein- 
gereicht werden. 

Die commissaires d’arrondissement haben an mehreren Orten 
ihr Amt niedergelegt, an ihre Stelle sind ,Kreischefs*, aber mit 
anderen Funktionen, getreten; es empfiehlt sich daher nicht, die 
Anmeldung bei diesen vorzunehmen, sondern lediglich auf den 
Kanzleien der Provinzialverwaltungen. 

Die Patentgebühren werden wie früher bei den receveur de 
l'enregistrement eingezahlt; der für Brüssel zuständige receveur 
ist der receveur des produits divers, rue du Musée 4. („Blatt für 
Patent-, Muster- und Zeichenwesen* 1915, Nr. 2.) 


Unter der Bezeichnung Kleinrauchröhren-Überhitzer hat die 
Schmidt’sche Heißdampf-Gesellschaft m. b. H. in Cassel- 
Wilhelmshöhe eine neue Überhitzerkonstruktion für Lokomotivkessel 
in die Praxis eingeführt. 

Im Gegensatze zu dem normalen Rauchröhrenüberbitzer der 
genannten Firma, welcher in die entsprechend weiteren oberen 
Röhren des Röhrenbündels eingebaut ist, erstreckt sich der neue 
Überhitzer auf das ganze Röhrenbündel, wobei die Überhitzerbeiz- 
fläche ungetähr 0,4 bis 0,5 der gesamten Kesselheizfläche beträgt. 

Fortsetzung Seite VII 


Spedition von Automobilen und Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nach dem Ausland. — Ver- 
zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin sege 
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Düsseldorf (1.) 
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Leitspindelbänke etc. schnell lieferbar. Vertreter gesucht 
Cudell - Motoren- G. m. b. H., an maschinen 
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8 Winkelsträter & Sure, Maschinen-Fabrik und Apparatebau. Barmen - Wichlinghausen. E 
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Prefluft -Werkzeuge / Lufikomprelforen 
Vollftändige Preßluftanlagen 


G. A. Schütz a Mafchinenfabrik 2 Wurzen 1. Sa. 












Roesbergs & Ehrlich kaufen metallhaltige Rückstände, chemische Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 
5 Telephon Nr. 17401 Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dresden, " Telegr.: Roesberg, — — Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. — — 
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nach Angabe der größten Firmen für 
Zeichnungen, Pläne, Plakate, 

Tabellen, Eti- 
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Schriftschablonen 
D. R. P. Ausl.»P. 


Gerade u.schrége 
Blockschrift 
Zierschriften. 
Uber 200 000 Stück im Gebrauch. 
—* Winkelzeichner D. R. P. 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien; 


Vollständige 
Formsand- Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Kokshrecher = Kugelmühlen 
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Schraubenschablonen D. R. P. 
Durchstechschablonen 
für kreisförmige Abrundungen. 
Glänzende Anerkennungsschreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 


Berlin 5 42, Morlizsiraße 18. 
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Der Kleinröhrenüberhitzer besteht aus Uberhitzerelementen, die 
aus nahtlos gezogenen flußeisernen Röhren hergestellt sind. Die 
Überhitzerröhren haben 18, 20 oder 22 mm äußeren Durchmesser 
bei 2,5 mm Wandstärke und werden zu je zweien in die 54, 57 
oder 64 mm weiten Heizröhren des Kessels eingebaut. Einer der 
Vorteile des neuen Überhitzers besteht darin, daß die gewünschte 
Heißdampftemperatur in kurzer Zeit erreicht wird, so daß die 
Vorteile des HeiSdampfbetriebes auch bei häufig unterbrochenem 
Betriebe mit kurzen Arbeitsperioden erzielt werden. 

In der Praxis sind bisher gute Resultate mit dem neuen Über- 
hitzer gewonnen worden. 2.4 V: DL 


Eine Mahnung zur Erhaltung alter kupferner Gegenstände 
die technisches oder kulturhistorisches Interesse 
besitzen erläßt der Verein deutscher Kupferschmiedereien. Er 
schreibt darin u. a. „Hierher gehören auch manche kupfernen 
Modelle alter Apparateformen aus der Brennerei, Zucker- 
fabrik usw. Es bedarf kaum der Erwähnung, daß auch der 
Metallwert solcher Stücke verschwindend gering ist, gegenüber dem 
hohen geschichtlichen bezw. technischen oder kulturellen 
Wert, welcher der Nachwelt verloren ginge, wenn nicht recht- 
zeitig eine Auslese gehalten würde. 

Durch die Ausführungsbestimmungen der Beschlagnahmever- 
ordnungen sind fast durchweg Kunstgegenstände für beschlag- 
nahmefrei erklärt worden. Die mit der Einsammlung der Be- 
stände beauftragten Behörden haben denn auch bereits vielfach 
die Hausgeräte von Kunstwert nicht zu den beschlagnahmten 
Gegenständen gerechnet. 


Jahresbericht des Vereins beratender Ingenieure E.V. 1914. 

Der Bericht gibt ein anschauliches Bild der Entwicklung, die 
der junge Verein genommen hat. Er enthält weiter die Satzungen — 
Berufsregeln für die Mitglieder, ferner die Gebührenordnung und 
Angaben über die Berufsvertretung. 

Ein Anhang enthält ein Verzeichnis der von 21 Mitgliedern 
erledigten Bauleitungsarbeiten, Bau-Gutachten und sonstigen Einzel- 
leistungen, sowie der Messungen und gerichtlichen Arbeiten. 

Möge der Verein, von dem 20 Mitglieder vor dem Feinde 
stehen und zwei ihre Vaterlandsliebe bereits mit dem Tode besiegelt 
haben, in den weitesten Kreisen die Anerkennung finden, die sein 
Streben verdient. 


Aussichten von Deutschlands Handel mit Rußland nach 
dem Kriege. Der russische Handelsminister Timiriasew, dem 
man doch wohl ein Urteil über die deutschen Verhältnisse zutrauen 
kann, hat sich einem Vertreter des „Standard“ gegenüber über 
Deutschlands Handel mit Rußland nach dem Kriege 
geäußert. Er sagt u. a.: 

„EineBegünstigungderAlliiertendurchSpezial- 
tarife ist unmöglich. Das hieße den Krieg mit Deutsch- 
land auf einem anderen Gebiete fortsetzen, was zu bedenklichen 
Folgen führen würde. Deutschland muß den Zutritt zu 
unseren Märkten zu denselben Bedingungen erhalten wie 
die anderen Nationen. Deutschland hat nicht etwa billige und 
schlechte und England teure und gute Sachen geschickt, sondern 
Deutschland hat einfach so billige Waren geschickt, 
wie wir sie wo anders gar nicht haben konnten“ 

Diese Äußerung entspricht den Anschaungen, die auch wir über 
die Stellung Deutschlands auf dem Weltmarkt und die Aussichten 
unseres Außenhandels vertreten. 


Versuche über die Tragkraft von Säulen aus Gußbeton, 
von Professor Dr. Saliger, Wien, angestellt, ergaben folgende 
Resultate: 

a) die Säulenfestigkeit ist im Mittel nicht kleiner als die ent- 
sprechende Würfelfestigkeit; 
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Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 











ex- oder konzentrisch 
In Grössen von 25—1700 mm 


Durchmesser auch In Bronze 
Monopol- Monopol’ 


Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold | 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 
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Maschinenfabrik 
Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
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in den verschiedensten Ausführungen 
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Maschinenfabrik - Eisengleßerei +» Kesselschmiede 


C. Joachim & Sohn 


Schweinfurt a. Main 


Spezialltät: Papier- und Pappenfabrikations- 
Maschinen, Versuchs-Apparate; Holländer, 
Kleine Kocher, Papler-Maschinen, 
Pressen, Trocken-Apparate 
Lieferung an techn. Hochschulen, chem, Labora- 
torien, Papter- und Farbfabriken, Sprengstoff- und 
sonstige chem, Fabriken 
THLE nun 
Referenzen: Kgl. Reichsdruckerei, Berlin - Kalser- 
liches Finanzministerium St. Petersburg: Technische 
Hochschulen in Wien, München, Stuttgart, Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech- 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leopold Cassela & Co., Frankfurt a, Main usw. usw. 
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selbsttätig reversierende 


GEWINDEBOHRKÖPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 
erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 
nutzbringende Verwendung. — Für */,,”—2” 
Gewinde und für jedes Material verwendbar! — 
Ausführliche pen: und Referenzlisten durch 
die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


OranienstraBe 126 


Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 
Modernst eingerichtete Formmaschinen- -Anlage und Spezial- Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Übernahme 
— — einfacherer Bearbeitung des (Lousen, ———— — — 


Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, fa; Vogelsang wa. 
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b) unbewehrte Betonsäulen brechen in der Regel plötzlich voll- 
kommen zusammen, während bewehrte Säulen den bevorstehenden 
Bruch äußerlich erkennen lassen, und zwar um so früher, je stärker 
die Umfangsbewehrung ist; 

c) Längseisen mit weit gestellten Bügeln erhöhen die Trag- 
kraft annähernd in dem Maße, wie es der üblichen Berechnung 
entspricht; 

d) Säulen obne Umfassungsbewehrung gehen schon bei einer 
Spannung zu Bruch, welche bei an Umfang bewehrten Säulen erst 
den Beginn der Zerstörung der äußeren Schale zur Folge hat; 

e) der Einfluß der Umfangbewehrung auf die Tragkraft ist 
weniger abhängig von ihrer Art, als von ilırer Stärke, von der 
Ganghöhe und der Querschnittsform der Säule sowie vom Beton 
und Zusammenhang der Schale und des Kernes; 

f) bei den geprüften Säulen mit Quadratquerschnitt war die 
Wirkung von Bügeln nahezu gleich mit der fortlaufenden Um- 
schnürung derselben Stärke; 


g) bei den geprüften Säulen im achteckigen Querschnitt erwies 


sıch die Wirkung der Bügel fast gleich mit jenen in Quadratsäulen, 
stand jedoch der Wirkung der geschlossenen (geschweißten) Ringe 
und der Schraubenumschnürung nach. Die Wirkung letzterer Um- 
schnürung ist jener mit geschlossenen Ringen nur wenig überlegen 
und nimmt bei sehr kleiner Ganghihe ab. („Z. f. Betonbau*, 1915.) 


Kraftübertragung mit 110 000 Volt in 3000 m Meereshöhe. 
Für die Ausbeutung der Kupferlager bei Chuquicamata in Chile 


ist eine elektrische Hochspannungs-Kraftübertragung erstellt worden, 


die nahezu 3000 m Höhenunterschied überwindet. Das Kraftwerk 
in Tocopilla, in der Nähe der Küste, gelegen, enthält vier Drehstrom- 
Turbogeneratoren von je 10000 kVA bei 5000 V und 50 Per, 


sowie vier Transformatoren zur Erhöhung der Spannung auf 110000V. ` 


Die Dampferzeugung erfolgt in Kesseln mit Ölfeuerung. Eine 
138 km lange Fernleitung führt nach der 2700 m ü. d. M. ge- 
legenen Drehstrom -Gleichstrom - Umformerstation Chuquicamata, 
wobei sie schon bei 10 km etwa 1350 m und bei 130 km, kurz 
vor dem Unterwerk, nahezu 3000 m Meereshöhe erreicht. Die 
Leitung besteht aus drei siebendrahtigen Kupferseilen, die in einer 


horizontalen Ebene in je 3,95 m Abstand voneinander angeordnet 


und mittels siebengliedriger Hänge-Isolatoren an 14,2 m hohen 
Gittermasten befestigt sind. Der normale Mastenabstand beträgt 
200 m. Zwei 9,5 mm starke Stahlkabel dienen als Blitzschutz. 

Besonders schwere Bedingungen waren für die Isolatoren so- 
wohl in mechanischer als in elektrischer Hinsicht gestellt. Mit 
Rücksicht auf den niederen Luftdruck und die hohen Temperatur- 


schwankungen wurde auch ein besonderes Augenmerk auf die Ver- | 
Durch die gewählte An- | 
ordnung der Leiter in einer Ebene und in großem Abstand von- | 
einander sind sowohl diese Verluste als die Kapazität der Leitung | 
Ferner sind die drei | 


meidung von Koronaverlusten gerichtet. 


auf tin Mindestmaß herabgesetzt worden. 
Synchronmotoren in der Umformerstation genügend groß bemessen, 
um durch Abgabe von wattlosem Strom an das Netz den gesamten 
Leistungsfaktor auf 0,95 zu erhöhen, was zur Folge hat, daß der 
Spannungsabfall in der Leitung nur um ein Weniges größer ist 
als der ohmsche. Der Wirkungsgrad der Fernleitung ist daher 
auch ein besonders günstiger. „El. World.“ 


Einfluß des Kohlensäuregehalts des Wassers auf die Halt- 
barkeit von Pumpenventilen. 

An den Ventilsitzen der Pumpe der Wasserwerksanlage der Stadt 
Oldenburg i. Gr. zeigten sich vor etwa einem Jahr Anfressungen. 
Die Pumpen werden won den verlängerten Dampfkolbenstanyen 
unmittelbar angetrieben, und sind von der Hannoverschen 
Maschinenbau A.-G. vorm. G. Egestorff gebaute stehende, 
einfachwirkende Plungerpumpen mit gußeisernem Plunger mit 
selbstdichtenden Packungen und Rotgußgruppenventilen. 

Die Pumpen sind mit reichlich bemessenen Druckwindhauben 
und mit großen, unmittelbar unter den Saugventilen liegenden 
Saugwindräumen und einem Hauptsaugwindkessel versehen und 
mit der Dampfmaschine durch je zwei Streben fest verbunden. 

Für die Ursache der Anfressungen wurde, wie die „Hanomag*- 
Ber. mitteilen, zunächst ein sicherer Anhalt nicht gefunden, zumal 
sich diese Erscheinung bei seit 16 Jahren benutzten alten Pumpen 
nicht gezeigt hatte. 

Man vermutete zunächst, daß die Bauart der Ventile 
ungeeignet sei. Das Unterteil der Ventile besteht aus Gußeisen 
und das Oberteil nebst Ventilspindel aus Rotguß. Es bestand nun 
die Vermutung, daß mit Rücksicht auf den Kohlensäuregehalt des 
Wassers die Verwendung verschiedenartiger Metalle für Ober- 
und Unterteil die Veranlassung zur Bildung von galvanischen 
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KesselsteinVerhütungs-Ylittel 


Einfachstes u.billigstes Verfahren. 
Universal- Praparat 
fiir jedes Speisewasser 









Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N.17, Kaiserstr. 8 n. 


C. H. Nendel 
Chemnitz 
Draht-, Metallwaren- und 
: : Spiralfedernfabrik : : 
alle Massenartikel aus jedem Metall. 
Spezialität: 


Spiral-n. Plattiedern 








Um sofort mit äußerster Offerte 
dienen zu können, bitte bei An- 
fragen Muster oder Skizzen ein- 
zusenden, unter Angabe der be- 
nötigten Quantitäten. 


Spinnerei- und Weberel-U tensilien. 


Galvan, Anstalt fiir Vernickelung, 
Verkupferung und Verzinnung. 


en- und Stahldrähte 


präzis gezogen, in Ringen u. $täben, 
// rund, 4kantig, 6 kantig usw. // 


Automatenstahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
// auf schnellaufenden Automaten // 


Heine ® Beißwenger / Stuttgart 
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macht sich die Anschaffung meiner 


Putzmaterial£ntölungs:Zentrifugen 


durh die Wiederverwendung des damit ge- 
reinigten Putzmaterials u. die Wiedergewinnung 
des Schmieröles. 


Alexander Sauer, Ruhrort 18. 
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Werkzeugmaschinen, 
mehrspindlige Zylinder - Bohrwerke 
Leitspindeldrehbänke 





Revolverdrehbänke 
| Spezialität für Rohlinge 

3 J. Schneeweis @ Cie., Maschinenfabrik 
on Stites ee ~ Berlin-Halensee, Karlsruherstraße 8. 








Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Übernahme sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 





jeder Form und Grösse 


Bandstahl =: Sägen 


J. N. Eberle & Cie. 
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R. Zimmermann, Bautzen. 





Für unsere Maschinenbau-Werkstatten suchen wir einen tüchtigen 


Betriebs-Assistenten. 


Bevorzugt werden solche Ingenieure, welche neben guter theo- 
retischer Bildung (zum mindesten durch Absolvierung einer Maschinen- 
bauschule) gute Kenntnis moderner Werkzeugmaschinen und ihrer 
Ausnützung durch mehrjährige praktische Tätigkeit in erstklassigen 
Firmen nachzuweisen vermögen. 

Mehrjährige Tätigkeit als Betriebsassistent und Militärfreiheit 
ist erwünscht. 

In den Bewerbungen sind der Bildungsgang und die bisherige 
Beschäftigung durch Zeugnisabschriften nachzuweisen und die Gehalts- 
ansprühe sowie der Antrittstermin anzugeben. 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft 
Abteilung Cöln-Bayenthal. 
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für die gesamte Metall-Industrie 
sowie für Ausstellungs- und 
Lehrzwecke liefert schnell und 


Holz-Modell ‘er 


Dölitzscher & Kunte wee u. 
Gelochte Bleche sar one inancoatetanen 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 


Die billigste und zuverlässigste Betriebskraft ist der 


4-Takt- BRohöl- Wotor 


Motor Deutz — Umbau Riedel — gesetzlich geschützt 
in Grössen von 3—15 PS Leistung, Maenetzündung, verschiedene Neuerungen, 
beste Verbrenuung, stets betriebsbereit, ca. 3—4 Pf. pro PS und Stunde, bedeutend 
billiger als Benzin- eto. Motoren. 


— Feinste Referenzen. Rich. Riedel, Leipzig-R. 
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Strömen geben könne und dadurch die Zersetzung des Gußeisens 
der Ventilunterteile eintrete. Um die Richtigkeit dieser Annabme 
zu prüfen, wurden die Oberteile der Ventile einer Pumpenseite 
ebenfalls aus Gußeisen angefertigt, nach einiger Betriebszeit treten 
jedoch wieder die früber beobachteten Anfressungen auf. 

Auch in die Pumpenkörper eingehängte Zinkplatten, die metal- 
lische Verbindung mit dem Pumpenkörper besaßen, brachten keinen 
Erfolg. 

Nunmehr wurde in der chemischen Versuchsanstalt der Hannover- 
schen Maschinenbau-Aktiengesellschaft vorm. Georg Egestorff eine 
Untersuchung sowohl des zu fördernden Wassers als auch der 
mit dem Wasser in Berührung kommenden Baustoffe durchgeführt. 
Sie zeitigte folgende Ergebnisse: 

Wasserprobe: Aussehen etwas trübe, Reaktion: schwach 
sauer. In 100000 Teilen sind enthalten: 29,06 Gewichtsteile 
Gesamtrückstand, 23,8 Gewichtsteile Glührückstand, 0,64 Gewichts- 
teile Kieselsäure (SiO,), 10,7 Gewichtsteile Kalk (CaO), 1,2 Gewichts- 
teile Magnesia (MgO), Spuren Schwefelsäure, 2,3 Gewichtsteile 
Chlor (Cl) und 0,53 Gewichtsteile freie Koblensäure (CO,). 

Diese Zusammensetzung kann als normal bezeichnet werden 
bis auf den Gebalt von CQ,, der ungewöhnlich hoch ist. 

Um zu ermitteln, ob und wie stark Rotguß von dem Olden- 
burger Wasser angegriffen wird, wurde ein Rotgußring von 25 g 
in ein Glas mit !/, 1 der Wasserprobe gelegt. Nach 48 Stunden 
hatte der Ring 3 mg = 0,012"/, seines Gewichts verloren. 

Gußeisenunterteil eines neuen Ventils: Die Gußeisenprobe 
enthielt 1,64°/, Silizium, 0,54°/, Phosphor, 0,85°/, Mangan, 0,114°/, 
Schwefel. 

Rotgußoberteil eines neuen Ventils: Die Rotgußprobe 
enthielt 84,11°/, Kupfer, 9,12°/, Zinn, 6,420), Zink, 0,28°/, Blei. 

Rostansatz an dem Ventil: Eisenkarbonat (FeCO,) 58,2°/,, 
Eisenoxyd (Fe,0,) 41,60/,. Dieses entspricht 77°/, Eisenoxyd und 
22,80/, Kohlensäure; letztere ist an Eisen gebunden. 

Der dem Wasser zugesetzte Kalkspat — 100 g auf 1 m? 
Wasser — wurde untersucht; er bestand zu 99,96°/, aus CaCQ,. 

Gußeisen der Ventile der alten Pumpen; Silizium 2,63°/,, 
Phosphor 0,59°/5, Mangan 0,62°/,, Schwefel 0,098°/,. 

Baustoff der Ventilspindeln: Kupfer 58,1%/,, Zink 39,82°/,, 
Blei 0,79°/,, Eisen 1,15°/,, Mangan 0,02°/,. 

' Rostansatz: Eisenkarbonat (FeCO,) 65,100/,, Eisenoxyd 
(Fe,0,;) 34,80%,. ; 

In der geringen Abweichung der Zusammensetzung des Gnß- 
eisens hätte vielleicht eine Ursache der entstandenen Anfressungen 
liegen können. | 

Auf Grund der Untersuchungen äußerte sich die Versuchsanstalt 
über die Ursachen der Anfressungen wie folgt: 

Die Anfressungen der Ventile sind durch die in dem Wasser 
enthaltene freie Kohlensäure bewirkt. Die freie CO, bildet 
mit den Metallen Karbonate; diese zerfallen dann wieder in Oxyde 
und freie CO,. Durch Zusatz von Kalkspat kann die freie CO, 
des Wassers nicht vollständig entfernt werden. Auch zur teilweisen 
Entfernung sind die Bedingungen (lange Zeit, hoher Druck) wohl 
nicht vorhanden. Von Ätzkalk würde die freie CO, leicht gebunden. 
Falls Ätzkalk in Gestalt von Kalkmilch nicht zugesetzt werden 
kann, ist das Anfressen der Ventile in der festgestellten Wasser- 
zusammensetzung nicht zu vermeiden. 

Durch erhöhte Gas- und Luftabsaugung aus der Heber- 
leitung wurden die beobachteten Anfressungen der Pumpenventile 
beseitigt. 


Verbürgte Gegenseitigkeit zwischen, dem Deutschen Reich 
und Osterreich-Ungarn auf dem Gebiete des Patentwesens. 

Mit der Verordnung des deutsch. Bundesrates vom 10. Sept. 
1914, mit der vorübergehende Erleichterungen (Stundung der 
fälligen Jahresgebühren und Wiedereinsetzung in den vorigen Stand 
wegen Fristversäumnis) auf dem Gebiet des Patent-, Gebrauchs- 
muster- und Warenzeichenrechtes getroffen wurden, war bereits 
die Möglichkeit gegeben, diese Vorschriften zu Gunsten von An- 
gehörigen ausländischer Staaten dann anzuwenden, wenn in diesen 
Staaten den deutschen Reichsangehörigen gleichartige Erleichte- 
rungen gewährt werden. 

Am 22. Oktober 1914 wurde verfügt, daß im Sinne des Ge- 
setzes, betreffend den Schutz der infolge des Krieges an Wahr- 
nehmung ihrer Rechte behinderten Personen, die deutsche und die 
österr.-ung. Land- und Seemacht, die deutschen und österr.-ung. 
Festungen sowie die Kriegsführung des Reichs und die Kriegs- 
führung Österreich-Ungarns einander gleichstehen. 

Am 4. Februar 1915 bat der deutsche Reichskanzler schließlich 
bekanntgemacht, daß durch gesetzliche Verordnung der Regierungen 
Österreich-Ungarns die Gegenseitigkeit verbürgt ist. 
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Werbaut Maschinenzur 
Herstellung von Ver- 
sandkisten. Ungefähre 
Dimensionen: 61X61X69 cm 
und 150X60X31 em lichte 
Weite. Bretterstirke 13 
bis 20 mm. Offerten an 
Uhlands technischen Ver- 
lag, Leipzig, erbeten. 
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kauft gegen Belegschein f. Heeres- 
lieferungen zu den behördlich fest- 

esetzten Höchstpreisen gegen VOr- 
Recieve Kasse 


Ferdinand Ohms, | 
Metallgießerei u. Armaturenfabrik, 
Magdeburg-Neustadt. 
ER en, 

D.R.P. No. 196 098: „Verfahren 
zur Verhinderung der Rost- 
bildung in verzinnien Riesen- | 
behältern”. Käufer oder Lizenz- | 
nehmer gesucht durch Patentanwälte ` 
Springmann, Stort und Herse, | 
Berlin SW. 61. | 


Cornwallkessel 


mit 2 Flammrobren, 55 qm Heiz- 
fläche, 5 Atm., vollständig betriebs- | 
fihig, billig zu verkaufen. 


Paul Altmann, 
Breslau 13, Kronprinzenstr. 73 








Ausbobren Dampfzylinder 


notor- und Pumpenzylinder aller Art 
Abfräsen von Schieberflächen am Stand 


orte der Maschinen ohne Demontage 
Kolben. Bolbenringe. 


H. Tschentschel, Ingenleur 
Maschinenfabrik Rresinn 4, 75. 





Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions ~ Teilen, Baumaschinen, 

Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahns und 
Transportgeräten, liefert 

IngenieurbGro Lübeck, Hansasir. 35 al 
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Kolben, Kolbenringe 
Metallstopfbüchsen 


für Dampf- und Gasmaschinen 
in sachgemäßer richtiger Konstruktion und Ausführung 


MAX DREYER & Co., Magdeburg-S. 





Die analogen Bestimmungen in Osterreich sind die Verordnung 
des Gesamtministeriums vom 27. November 1914, RGBI. Nr. 328, 
durch welche festgesetzt wird, daß den Militärpersonen im Sinne 
der bisher erlassenen Verordnungen (darunter auch jene vom 
2. September 1914, RGBI. Nr. 232) unter der Voraussetzung der 
Gegenseitigkeit, die bei der Wehrmacht eines der verbündeten 
kriegführenden Staaten in wesentlich gleicher Stellung befindlichen 
Personen gleichzuhalten sind, und die Verordnung des Ministeriums 
für öffentliche Arbeiten im Einvernehmen mit den Ministerien der 
Finanzen, des Handels und der Justiz vom 1. April 1915, RGBl. 
Nr. 93, mit der bekanntgemacht wurde, daß im Deutschen Reiche 
die Gegenseitigkeit hinsichtlich der zu Gunsten der Militärpersonen 
erlassenen Ausnahmsbestimmungen auf dem Gebiete des Patent- 
wesens verbürgt ist. 


England über die Zeppelinschiffe „Morning Post“ veröffent- 
licht einen Brief von Prevott Battersby aus dem britischen Haupt- 
quartier, in dem es heißt: Die Deutschen haben Grund, auf ihre 
Fortschritte im Flugwesen stolz zu sein. Man erhält auch vom 
Boden aus einen starken Eindruck von der Schnelligkeit und Steig- 
kraft der deutschen Flugzeuge, die kürzlich auf einige Entfernung 
in die Feuerlinie eindrangen. Es war lehrreich, die Kübnheit zu 


beobachten, mit der sie unsere Geschosse vermieden, was das Ver- 


trauen des Fliegers mit seiner Maschine beweist, sowie die Leichtig- 
keit zu beobachten, mit der er, wenn er genug gesehen hatte, in 





| 


eine hohe Luftregion stieg und die weißen Wolken der Geschosse 


zurückließ, die hoffnungslos weit hinter ihm platzten. Das Flug- 
zeug war vom Aviatiktyp, der einen sechszylindrigen Mercedes- 
motor von 150 Pferdekräften haben soll. Die Anzahl der Pferde- 
kräfte bedeutet im Flugwesen nicht alles, aber sie bedeutet mehr 
als die Schnelligkeit, nämlich Tragfähigkeit. England sollte seine 
bisherigen Flugzeuge zum alten Eisen werfen und die Deutschen 
nachahmen und übertreffen. Die Flugzeuge mit doppeltem Motor, 
die beim ersten Erscheinen über den französischen Linien solches 
Aufsehen erregten, sollen ein Geschütz geführt haben, das Granaten 
schoß. Die neuen Flugzeuge bedeuten unleugbar eine Gefahr. Sie 
verdienen zweifellos alle Bewunderung, die die Franzosen, die keine 
schlechten Flieger sind, ihnen zollten. 

Ein Artikel der „Morning Post* über das Flugwesen sagt: 
Die Luftschiffe führten im ersten Kriegsjahr erstaunliche Dinge 


aus, von denen das große Publikum in England wenig Notiz 
Es | 


nahm. Man schwatzt viel von einem Fiasko der Zeppeline. 


| 
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| rin DAMPF. WASSER, GAS erc ` 


Seit Jahrzehnten für alle Zwecke für atle Spannungen u. 
fur alle Temperaturen mit beispiellosem Erfolg verwendet, 
Nur echt mit obiger Schutzmarke. * 

Zu beziehen von technischen Handlungen oder im falle direkt van 
MANGANESIT-WERKE,6.M.8.H.. HAMBURG, KAISERGALERIE. 
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Stopkbüchsen - Packung 
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Gustav Kleemann, 
| Hamburgi. 








| wird gesichtet und später der amtlichen Stelle zugeleitet werden, | 
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ist heute unpopulär zu sagen, ist aber trotzdem Tatsache, daß 
die deutschen Zeppeline kein Fehlschlag waren. Sie taten 
viel, was im einzelnen nicht erörtert werden darf. Man kann 
also die wirkungsvollsten Leistungen nicht besprechen. Der Ver- | 
fasser betont, daß man in England die wirklichen Ansichten der | 
deutschen Luftschiffer nicht kennt, so daß man ihre Leistungs- 
fähigkeit schwer beurteilen kann. Die Zeppeline waren für die Auf- | 
klärung in der Nordsee ein unschätzbares Werkzeug. Ihr Bomben- 


werfen war ohne militärischen Wert, aber die Kriegsgeschichte | - 


wird später zeigen, daß keineswegs alles unter diese Kategorie 
fällt. Ihre Verwendung beschränkte sich nicht nur auf Nächte 
ohne Mondschein oder Monate mit langen Nächten. Die Zahl 
ihrer Verluste war bei ihrer großen Treffläche sowie im Vergleich 
mit der geleisteten Arbeit bemerkenswert gering. Kein Zeppelin 
wurde während der Streifzüge nach England oder auf der Rück- 
reise zerstört. Man muß im zweiten Kriegsjahr Dinge erwarten, 
die bisher für unmöglich galten. | 

Die Deutschen haben in den letzten Monaten wesentliche Ver- 
besserungen an ihren Luftschiffen vorgenommen. Sie haben die 
Auftriebskraft der Luftscbiffe durch Erhöhen der Motoren ge- 
steigert und eine Vermehrung der Schnelligkeit um 25 Prozent er- | 
zielt. Ferner seien neue elektrische Apparate angebracht, wodurch | 
die Richtung der Lufttorpedos bis auf eine Entfernung von 3 km | 
kontrolliert werden kann. Auch sei die Anzahl der Maschinen- | 
gewehre erhöht worden. 


Zum Erwärmen von Radreifen und -Kränzen von Eisenbahn- 
und Schneckenrädern vor dem sogen. Aufschrumpfen auf 
den Radstern werden neuerdings elektrische Apparate verwendet, 
mittels derer das zu erhitzende Stück wenige Minuten lang bei 
etwa 3 Volt Spannung einer hohen Stromstärke ausgesetzt wird. 

Zum Erwärmen eines Bronzekranzes von 300 mm äußerem 
Durchmesser und 14,5 kg Gewicht genügt dabei nach „Glasers Annalen“ 
der Aufwand einer Leistung von 20 kW während zwei Minuten; 
ferner wird eine Eisenbahnrad-Bandage von 235 kg Gewicht bei 
einem Energieverbrauch von etwa 60 kW in einem Zeitraum von 
10 Minuten um nahezu 2 mm im Durchmesser gedehnt. 


Vernicklung von Aluminium. Dem französischen Ce 
J. Canac soll es gelungen sein, Aluminium zu vernickeln und 
dabei Überzüge zu erhalten, die selbst bei Hämmern und Biegen 
der Metallstücke nicht beschädigt werden. Nach seinem Verfahren | 
wird das Aluminium vorerst in ein eisenhaltiges Salzsäurebad ge- 
taucht, wodurch es einen leichten netzartigen Überzug aus Eisen 








| erhält OI, bis ix, g auf den m?), in dem nachher der galvanische 


Nickelniederschlag sehr fest haftet. 


Technisches Generalstabswerk. Der V. deut. Ing. hat beim 
deutschen Generalstabe die Abfassung eines geschichtlichen Werkes 
angeregt, in dem die Leistungen der Technik in dem gegenwärtigen 
Kriege geschildert werden sollen. Er beabsichtigt, den Generalstab 
bei der Sammlung des dazu erforderlichen Stoffes zu unterstützen, 
und bittet deshalb Privatpersonen, die in der Lage sind, geeignetes | 
Material zur Verfügung zu stellen, dieses einzusenden. Der Stoff 





die nach dem Kriege mit der Herausgabe des Werkes betraut | 
werden wird. | 


Große Einschaltstromstärke bei Halbwattlampen. In „The 
Electrician“ 1914, Bd. 73, S. 837, teilen Makower und Ochwald | 
Versuchsergebnisse, betreffend die beim Einschalten von Halbwatt- 
lampen auftretenden Stromstärken, mit. 

Die Untersuchungen wurden mit Hilfe eines Blondelschen 
Oszillographen an einer 1500 W- und einer 500 W-Lampe 
für 100 V, vorgenommen; sie ergaben Werte für die Stromstärke 
beim Einschalten, die das 9,3-tache, bezw. das 7,5-fache der nor- 
malen Betriebsstromstärke der Lampen betragen. 

Diese Werte sind höher als bei den älteren Metallfadenlampen 
mit gasleeren Ballons und auch die Zeitdauer, die bis zum Erreichen 
der normalen Stromstärke erforderlich ist — 0,3, bezw. 0,2 s — 
ist länger. Diesen Erscheinungen wird man bei der Wahl der 
Sicherungseinrichtungen von mit Halbwattlampen belasteten Strom- 
kreisen Rechnung zu tragen haben. 





Literatur. 


Materialprüfungswesen. Einführung in die moderne Technik. 
Von K. Memler, Prof., Dipl.-Ing. Erster Teil: Materialeigen- 
schaften. Festigkeitsversuche. (Sammlung Göschen.) Zweite, 
verbesserte Auflage, mit 59 Figuren. G. J. Göschen’sche 
Verlagshandlung G. m. b. H., Berlin. M. —.90. 
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Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 


Spezlal-Fabrik für 


—— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. —— 
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Metall guss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 


| Kelle 


bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


r & Co., Düsseldorf 88. 





Radkämme 


Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 


(seit 1874 Spezialität) 
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eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 
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Patentierte Transmissions-Kugellager 
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chmiedeftücke aller Art 
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Massenartikel 
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Vorzäglich geeignet für hochgespannten, 
überhitzten Dampf. 
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ı Minimaler Druckverlust, 

| Wesentlich kleinere Abmessungen, 
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Keine Umführung nötig, 
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Geringe Abnutzung. 
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„Der praktische Maschinen-Konstrukteur‘‘ 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Er- 
findungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele 
vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und 
ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- 
zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 
für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von 
größtem Nutzen. 


„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ 


ist eine Teilausgabe des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur”, welche die 
Interessen der deutshen Werkzeugmaschinen-Industrie vertritt und über die 
Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnliche Angaben sind der Redaktion 
stets erwünscht und werden gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 
Für die Figuren sind nur einfahe Handskizzen erforderlich. 


Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 








tiseher Maschinen - Konstrukteur: Nr. 39/40 (7. Oktober 1915). 






Das moderne Geschütz. Von Dipl.-Ing. F. Metzler. (Mit Ab- 


bildungen, Fig. 232 bis 237) . . . WEEN, 
Der .Hydro*-Volumenmesser mit Zählwerk Bauart Contasn, 
(Mit Abbildungen, Fig. 258 bis 241) . . . . A ne RA 


Die moderne Holzschleifereianlage. Von Febilkdirektor Fritz 


"Richter, beeidet. Sachverständ. (Mit Zeichnungen auf Tafel 20) 168 | 
Die Einwirkung von Wasser auf eiserne Rohrleitungen und 
deren Rostschutz. Von Oberingenieur H. Winkelmann . . 171 
Aus der praktischen Metallbearbeitung . . . . . . . . . 172 





Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 20 (7. Oktober 1915). 


Ernst Schieß + - - - 151 

Das Hirth-Minimeter, eine wie ichtige Nenörüng an dom Gebiet 

~ des Präzisions- Meßinstrumentenbaues. (Mit Abbildungen, 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 
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Ein Beitrag zur Ermittelung der Umlaufzahlen und der Rad- 
zähne bei Stufengetrieben mit Vorgelege. Von Ingenieur 
Hans Hagmann. (Foriseisung): . = „ Sei wx sg e ev 

Vergleichende Untersuchung zweier Shapingmaschinen. Von 
cand. techn. Paul Kästner. (Mit Abbildungen, Fig. 231 bis 235.) 
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Neues aus dem Werkzeugmaschinenbau ........ . 158 


| Aus der Schweizer Maschinen - Industrie: Nr. 20 (7. Oktober 1915). 


Das senkrecht zu bewegende Rollschütz und seine Festigkeits- 
berechnung. (Mit Abbildungen, Fig. 125 bis 129). . . . . 77 
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Kugelfabrik Fischer 


Schweinfurt 


Begründerin der SchweinfurterKugel-u. Kugellager-Industrie = 1000Angestellte 
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Ein guter a-iit'|| || Soennecken 


| ff | / Rundschrift: 
Ku g eln Ku g ellager-Rolle nlag er met 


a echt mit „SOENNECKEN“ 
Überall 
erhältlich 














Preßluft -Werkzeuge / Luftkomprefforen 
Volifiandige Pre§luffanlagen ` 


G. A. Schutz > 


"BR Winkelstrater & Sure. 
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Roesberg & Ehrlich 
Dresden, : 


Telephon Nr. 17401, 
Telegr.: Roesberg, - 











BERLIN $0., Admiralstr. 16 









Spezialität: 
Fräsmaschinen 
Schnellbohrmaschinen 
Stoßmaschinen 


Vertikale 
Stoßmaschine 








Stösselsclitten und 
Momentausschaltung. 


| Diese Maschine wird auch mit selbs:tätigerLängs- und Querbewegung gebaut | 


— —— 


Le = 


Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 


prompt billig 


Aug. Schröder, Silschede i. w. 


Amt Wetter 79 
‚ Gevelsberg 322 


Gegr. 1885 Telefon: 


Malick & Walkows 





Werkzeugmaschinenfabrik | 
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mit seitlich verstellbarem 





Maäfchinenfabrik 





+ Wurzen 1. Sa. 


en- Fabrik und Apparatebau. Barmen - Wichlinghausen. EY 
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kaufen metallhaltige Rüdestande, hemische Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 
Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 


Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. — 


— LAD A 


Reparaturen an elektr. Maschinen, Transformatoren und 

Apparaten. Neu- und Umwickelungen jeder Stromart und 

Spannung, Anfertigung von Kollektoren und Ersatzteilen, 
fen Ke AN Schnelle Hilfe 
Wiokelmaterlal EL, 4, durch Tag- und 
Nachtschicht. 















stets 
am Lager. 











Verkauf von Motoren 
Transformatoren 
und elektrischen 
Apparaten zu 
alleräußersten 
Preisen, 
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Telegramm» 
Adresse 
Dynamo- 
werk 
Wanne. 








CR: A Mana) 






Telephon 
Amt Herne 









Dynamowerk Wanne-Eickel, Giessmann & Schulze G. m. b. H. 
Fabrik für Reparaturen an elektr. Maschinen und Apparaten. 
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vorzüglich SES Zum 


= Lackieren und Dekorieren 


aller Art Gegenstände 


Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache 


Spez.: Luftkompressoren 
E Teora & Co., Holzhausen 77 dx 


BOPP & REUTHER 


Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik 


MANNHEIM -WALDHOF 






Wasser- 
beschaffung 


durch Tiefbohrungen 


Rohrbrunnen 
eigenen Systems 


Mehr als 4500 Anl. ausgeführt 
40 jährige Erfahrungen 


Abteilung Cöln-Bayenthal. 



















berrähren sich zu Tansenden 


über die ganze brde verbreitet bet 














Aarlands Müller 


GRAPH=KVNSTANSTALT 
Gegr!850 Inh. Fr. OttoPesch fern 


së LEIPZIG 232 


Strasse7A 


Atelier Ekdnstl. Suerte one 













Modernste u. Eege ! 
éi * für Stirn-, Ketten-, Sch d 
Räderfräsautomaten "" "7 „een Schnecken 


und Schraubenräder 


C. Oswald Liebscher "ohne: Chemnitz 


Neueste und verbess. kombinierte Scheren * Stanzen 
aus Stahlgub 
















Tele at Ae Weltreiss. 
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HH HIHI HH HH SH HH HH HH HH —— Anerkannt vollkommenster Apparat, Enerme Ulersparnisse. 
Für unsere Maschinenbau-Werkstatten suchen wir einen tüchtigen ši | === Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke. 
H fodd | 5488 
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'Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft e | für sinzrlinariee ‚Chinsn, Sauggasmotoren,Holss. SChinierapparat 


gasmaschinen, Sauggasmotoren, Helss- 
dampfmaschinen ete. 


H Ritter, Maschinenfabrik Altona (Elbe) 4. :: Gegründet 1848. 








Ritters Original automatischer Schmierapparat. 
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Heubachsl 
Ernst Heubach sto, 
6. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen 
CH Verkaufs-Bureau: Düsseldor — 
liefern als Spezialität: 
Bohr- und Aufreibemaschinen 
éi Tischbohrmaschinen 
di Säulenbohrmaschinen 
ensterkuverts „SO  Hanödschleifmaschinen 
—— eegene, ` SS Drehbankschleifapparate 
Winschendor? | LC Werkzeugschleifmaschinen 
È | Spiralbohrerschleifmaschinen 
WEE FE peaks | Elektromagnetische Aufspannfutter 
| Verlangen Sie Preislisten :: Großes Lager für allechöchste Leistungen in hervorragender Ausführung 





Die billigste und zuverlässigste Betriebskraft ist der 


4 -Takt- Bohöl- Motor 


Motor Deutz — Umbau Riedel — gesetzlich geschützt 
in Grössen von 8—15 PS Leistung, Maunetzündung, verschiedene Neuerungen, 
beste Verbrennung, stets betriebabereit, ca. 3—4 Pf. pro PS und Stunde, bedeutend 

billiger als Benzio- etc. Motoren. 


Rich. Riedel, Leipzig-R. 





— Feinste Referenzen. 


Original - Howaldt 
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für alle 
Sorten von 
Stopf biichse: 


Béreits über 
63 000 
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in Betrieb bei 
Dampf- 

schiffen unf 

A el Fabriken, 

s Näheres 

durch Pro- 

epekte bei 


Howaldtsworke, Kiel. 





Aleemanns 


. Hochdruck- 
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Veberhitzer: 
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END 


Shopfbüchsen Packung 
„OXCelsior" 


Gustav Aleemamn, 
am burg. 
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Monopol 


Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehammert 


Kolbenring ex- oder konzentrisch 


in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 
Lehrzwecke liefert schnell und 


Holz-Modelle #3: 


Dölitzscher & Kunte e inaus u. 





Monopol 
J Kölbenring £ 

















für die gesamte Metall-Industrie 
sowie für Ausstellungs- und 





PRESSLUFT: 
SCHLEIFMASCHINE 


SES DE eege 


Räderfräsautomaten 
für Stirn, Schnecken» u. Schraubenräder 


Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 


ae ee ee nn Ss SE 
EINFACHSTE KONSTRUKTION 
DAHER LANGE LEBENSDAUER 
GERINGSTER LUFTVERBRAUCH 
DAHER BILLIGSTER BETRIEB 
GERINGSTES GEWICHT 
VIBRATIONSFREIER GANG 


RICH.KLINGER BERLIN: 
BERLIN -TEMPELHOF 


BD sete 


GE 
Ge SE R 


Erstklassige Drehbänke, 
Schnelldrehbänke, Shaping- 
maschinen. 

Präzisions « Werkzeugmasch.- Gesellschaft 


Selzer & Co., Leipzig-R 
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Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 3. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 








Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 


Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachwelsung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich maohen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pt. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. | 


6032. Größere Quantitäten Guß- 
eisen, Stahl und Schmiedeeisen 
zu verzinnen sind folgende 
Firmen in der Lage: Gebr. 
Geck, Altonai. W.; Gebr. 


Reuling, G. m. b. H., Mann- | 6033. Wer liefert Handstampf- 
heim-Neckarau. maschinen, welche hauptsiich- 
lich zur Herstellung von 
Trockenelementen für Taschen- 
lampenbatterien usw. dienen’? 
6034. Wer befaßt sich mit 
Fabrikation von Cellulon, Er- 
satz von Glasscheiben (unver- 
|  brennliches Celluloid). 


Fragen. 









Die Bekanntgabe der anfragenden 
Firmen event. die Überlassung regel- 
mässig aus allen Ländern der Erde 
einlaufenden Original-Anfragen erfolgt 
auf Wunsch sens ee und 
lediglich gegen Vergütung der Porto- 
spesen. 








Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Radschleppschiffe mit Dieselmaschinenantrieb. Nach dem 
„Schiffbau“ verkehrt seit etwa drei Jahren auf der Wolga, von 
Astrachan abwärts, ein von der Maschinenfabrik Ludwig Nobel 
in St. Petersburg ausgerüsteter Schaufelradschlepper, der durch 
zwei vierzylindrige, einfachwirkende Nobel-Dieselmaschinen von je 
200 PS, bei 240 Uml. Min. angetrieben wird. Die Maschinen sind 
mittschiffs, senkrecht zur Längsachse des Schiffes aufgestellt und 
treiben mittels Zahnradgetriebe mit einem Übersetzungsverhältnis 
1:6 die Schaufelriiderwelle an, die somit 40 Uml. Min. macht. 
Der Brennstoffverbrauch beträgt 200 g für eine PS. 


Verwertung von Schlackenhalden. Der Bedarf an Mangan- 
erzen in der gegenwärtigen Kriegszeit hat den Siegerländer Hoch- 
ofenwerken eine unerwartete Einnahmequelle erschlossen. Die 
Hochofenschlacke, die bei der Verhüttung des manganhaltigen 
Siegerländer Eisensteines entfallen ist, enthält noch einen nicht 
unerheblichen Bestandteil an Mangan, der im Durchschnitt mit 
etwa 10°/, aufzunehmen ist. Trotzdem hat man in normalen Zeiten 
nicht daran denken können, diese Schlacke wieder zu verwenden, da 
immerhin bedeutende Kosten mit dem Einschmelzen verbunden sein 
würden. Dagegen sucht man jetzt die Hochofenschlacke zur Be- 
schaffung von Mangan auch zu verwerten, und zwar im luxem- 
burgisch-lothringischen Hochofenbezirk. Große Halden, die viele 
Jahre als wertloser Ballast Raum in Anspruch genommen hatten, sind 
verkauft worden. 

Sogar der ,granulierte Hochofensand* wird zur Ver- 
hüttung wieder verwendet. Die Schlacke von der festen Schlacke 
wird verhältnismäßig hoch bezahlt; man hört Preise nennen, die 
über 50 M. für 10 Tonnen hinausgehen; der Erlös, der auf diese 
Weise dem Siegerlande zufließt, ist auf mindestens 1000000 M. 
zu schätzen. 


Automobilbetrieb mit Benzin- und Benzolgemischen. Über 
Versuche über die Wirtschaftlichkeit des Automobilbetriebs 
mit Brennstoffen die in Deutschland gewonnen werden, berichtet 
Dipl. Ing. Freiherr v. Löw in der Allg. Automobil-Z. 

Aus diesen Versuchen, die mit einem 1360 kg schweren Motor- 


Speditio 











n von Automobilen und Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Ver» 
zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle — 


Robert Haberling, Berlin +" 
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Das prázise 


gewährleistet dauernde 
Betriebsersparnisse ! 

X ED 
Eimbauvorschlage bereitwilligst ! 


jh. DEUTSCHE WAFFEN-UND 
MUNITION/FABRIKEN 







Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


RE sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 


Wendel: 
Podest- fE ppen 
2 Not- 





Ochmiedeisen 
Fabriziert solid u. billig 


FRIEDR KOCH Sty 








J. Gast 


Z Lichtenberg-Berlin 
| | IGAST ` — 
Nice are LICHTENBERG Spezialität: 
| aschinen- eg 
i Revolver-Bänke 


Fabrik 

Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 
| 5: Präzisions-Schnell- 
Drehbänke 









Werkzeug-Maschinenfabrik Otto Hempel, G. m. b. H., Bonn 


liefert 
Abt. I Abt. II 


Moderne Werkzeuge für die Werkzeugmaschinen 
gesamte Metallbearbeitung moderner Konstruktion 


in Präzisions-Ausführung solide Bauart 


BAILDONSTAHL 


zäher, reiner und dichter Konstruktionsstahl 
für den Bau von Grossmaschinen Turbinen Automobilen Motoren Pumpen u. 8. w. 


Werkzeugstahl Yersemungszweck.  Rapidstahl.  Hochleistungs-Rapid-Spiralbohrer. 


Sonder-Erzeugnisse der Stahlwerksanlagen Baildonhitte der 


Oberschlesischen Eisen - Industrie 


Goldene Staats-Medaille. Attien-Gesellschaft für Bergbau und Hüttenbetrieb Über 10000 Arbeiter. 


Gleiwitz 










Metall- und Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
| Exzenterpressen als ausschliessliche 


Blechbearbeitungs- Tafelscheren szat Miltmann & Lorenz 


Automatische Di een Aktiengesellschaft 
in formvollendeter flue in Sachsen. 


Maschinen Maschinen 


Kataloge, Lochstanzen und erstklassiger 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 





Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 
Modernst eingerichtete Formmaschinen-Anlage und Spezial-Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Übernahme 
= einfacherer Bearbeitung des Gusses. — — — 


Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, è= Vogelsang, 


— — 





| wagen angestellt worden sind, der mit einem Motor von 14 PS, 
90 mm Zylinderdurchmesser und 140 mm Hub ausgerüstet war 
wurden nachstehende Daten gewonnen: 


3 





; . | Für 1 M. 
| Mit 1 1 "Preis für LU kënnte man 


Brennstoff gefahren in Kina fahren 3 

a | km Pf. | BR... 
— Wer st Oi 2): ) ee, oh a er ae 8 5,8 38,0 15,7 
Benzol ein}: af a 0 Gee el Zb | Si A 26,9 
| 1 Teil Benzol + 1 Teil Spiritus io. I Sek: 1 209 
| 1 Teil Benzol + 2 Teile Spiritus . | VR: K 85:2 1 208 
| 1 Teil Benzol + 3 Teile Spiritus. . . | IO | :849% | -20;0 
1 Teil Benzol + 4 Teile Spiritus. . . | 66 {| 84,7 | 19,0 
l Teil Benzol + 5 Teile Spiritus . | 6,0 | 39,0 | 17,3 
Spiritus ungemischt .... 54 | 840 | 15,8 


NB. Die Kosten für die Brennstoffe sind auf die vor Aus- 
bruch des Kriegs beim Einkauf kleinerer Mengen geltenden Preise 
normiert. 


In der Zeit vom 30. August bis 18. September fanden im 
Technikum Hainichen die Prüfungen für Maschinen- und Elektro- 


- Ingenieure, Maschinen- und Elektro-Techniker und Werkmeister | 
statt. An diesen Prüfungen nahmen 18 Besucher teil, welche 


sämtlich bestanden. Hiermit kam das Sommer-Semester zum 
Abschluß, welches das zweite Semester während des großen Welt- 
krieges war. Trotz der ungünstigen Verhältnisse konnte doch 
der lehrplanmäßige Unterricht ohne Kürzung des Lehrstoffes und 
| ohne Beschränkung der Stundenzahl erteilt werden. In gleicher 
| Weise soll der Unterricht auch im folgenden Winter - Semester 
. weiter geführt werden. Dieses beginnt am 21. Oktober. 
Programme und Auskünfte durch die Direktion kostenlos. 


Kupfer und Eisen gegen chemische Einflüsse durch Alu- 

miniumüberzüge zu schützen. Der A.E.G. ist ein Verfahren 
| patentiert worden, mittels dessen auf Metallgegenständen ein Über- 

zug aus Aluminium durch Erhitzen des Metalles in einer Umgebung 
von Aluminiumpulver erzeugt werden kann. Auf diese Weise 
sollen sich Metalle gegen Oxydation und ähnliche chemische Ein- 
flüsse schützen lassen. Die Oberflichenschicht ist dabei gewisser- 
maßen in eine Aluminiumlegierung übergeführt. 

Es hat sich gezeigt, daß Aluminiumpulvergemische, die Salmiak 
enthalten, besonders geeignet sind. 

Für Kupfer ist folgendes Verfahren besonders geeignet: 

Das Aluminiumpulver wird mit dem Salmiak und Zinkpulver 
gut vermischt, dann bringt man die zu behandelnden Gegenstände 


in einen Ofen und packt sie dort in das Gemisch gut ein. Dann | 


wird der Ofen verschlossen und langsam gedreht. Dabei erhält 


man die Gegenstände ungefähr zwei Stunden lang auf einer Tem- | 


peratur von ungefähr 450° C, dann werden sie herausgenommen 
und 15 bis 20 Min. lang auf 700 bis 800° erhitzt. 


Gute Resultate wurden mit einer Mischung von 70%, Alu- | 


minium, 23°/, Salmiak und 7°/, Zink erzielt. Das Zink kann 

aber auch durch Graphit ersetzt werden. Geeignet ist beisp. eine 

Mischung aus 60°/, Aluminium, 30°/, Graphit und 10°/, Salmiak. 

Bei Anwendung dieser Mischung kann die Temperatur bis 700° C 

gesteigert werden. 

Das fertige Stück hat das Aussehen von Aluminiumbronze 

und nimmt hohe Politur an. Es ist von einer 0,2 bis 0,5 mm 
| dicken Schicht einer Legierung bedeckt, die sehr hart und zäh ist 
| und so fest haftet, daß sie nicht von der Unterlage getrennt 

werden kann, ebenso durch Säure nicht angegriffen wird. 

Bei Eisen ist das Verfahren praktisch das gleiche und kann 

sogar mit derselben Mischung durchgeführt werden. Nur ist im 
| Querschnitt die schützende Schicht nicht zu erkennen. Vielleicht 
weil sie bei Eisen noch dünner ausfällt? Die Schutzwirkung ist 
aber auch hier gut; beisp. wurde ein nach dem Verfahren be- 
handelter Draht 200 Stunden lang auf Rotglut gehalten, ohne daß 
sich eine Oxydation bemerkbar machte. 

Das Verfahren gestattet naturgemäß Abweichungen. So hat 
sich eine Erhitzung mit reinem Aluminiumpulver in einer 
Atmosphäre, die die Oxydation verhindert, ebenfalls wirksam ge- 
zeigt. 


Ein Riesenkraftwerk in Amerika. Welche gewaltige Aus- 
debnung die Kraftwerke in Nordamerika binnen verhältnismäßig 
wenig Jahren angenommen haben, davon bietet die neueste Ver- 
größerung der Elektrizitätsversorgung der Stadt Los Angeles 
ein Beispiel. 

Im Jahre 1897 erstand dort das erste Wasserkraftwerk von 
1200 KW. in einer Entfernung von 40 km und mit einer Uber- 
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Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


inden verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 


C. H. NENDEL, CHEMNITZ 





Das neueste, prak- 
tischste Holz- 
Werkzeugheft der 
Gegenwart zum 
Anschrauben. 

? Äußerst widerstandsfäbi« 

— — u. unverwistlich — tadel- 

Yr sj 2B loser, fester Sitz — kein 

YG Loslösen. — Da nur ein- 
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malige Anschaffung, be- 
deutende Ersparnis ihrer 
Betriebsunkosten! 


In das Heft ist eine sechskantige Stahlmutter eingesetzt, welche mit durchgehendem 
konischen, scharfgeschnittenen Gewinde versehen ist. Das Heft wird nur an die weiche 
Angel, wie eine Mutter, angedreht und schneidet sich das sehr harte Stahlgewinde von 
selbst ein. Das Sechskant hat den Vorteil zum Anschrauben des Heftes einen Mutter- 
schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten. 


Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


` Blanke @ Rast 


Leipzig-Plagwitz 


Fi Iz für gewerbliche u technische Zwecke 
l Spez.: Dichtungsstreifen 
Weiße u. farbige Wollfilze / Filzringe / Filzdochte 


L. J acobius & Söhne Nchfl. 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
Filzwarenfabrik — BERLIN N., — Bergstraße 34-35 
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d.Burberg-Eicker&Sohn, Mettmann L. Rili.) 


WN QMO Federn aller Art 


von den dünnsten bis zu den 

stärksten Dimensionen. Spirae 

federn, für Zug u. Druck, Blatt- 
federn, Bufferfedern usw. 


aus Draht 


Massenartikel ~ und Biech. 
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Maschinenfabrik - Eisengießerei - Kesselschmiede 


C. Joachim & Sohn 


Schweinfurt a. Main 


Spezialität: Papier- und Pappenfabrikations- 
Maschinen, Versuchs-Avparate: Holländer, 
Kleine Kocher, Papier-Maschinen, 
Pressen, Trocken-Apparate 


Lieferung an techn. Hochschulen, chem. Labora- 
torien, Papier- und Farbfabriken, Sprengstoff- und 
sonstige chem. Fabriken 
TITEL ELEC 
Referenzen: Kgl. Reichsdruckerei, Berlin - Kaiser- | 
liches FInanzministerium St. Petersburg- Technische 
Hochschulen In Wien, München, Stuttgart, Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech- 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leopold Cassela & Co., Frankfurt a. Main usw, usw. 
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| Bohröl „Rekord“ 
| Bohrfett ,,Sofol’’ ; 
Automaten-Kühlöle § 





RS für Bayern u. Öst.-Ung.: G 
= Süddeutsche Ölwerke Beschreibungen auf Wunsch & 
a G. m. b. H. 7 München D la. Referenzen ` 


Eisen- und $tahldrähte 


präzis gezogen, in Ringen u. $täben, 
// rund, 4kantig, 6 kantig usw. // 
| 
| 
| 
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Automatenstahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
// auf schnellaufenden Automaten // 


Heine ® Beißwenger / Stuttgart 








Aufzüge 
für elektrischen, Transmissions- und Hand- 
betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung. 


Mascinen- und Zahnräderfabrik A., C. & O. Wapler, 
Tragnitz-Leisnig U. i. Sa. 








macht sich die Anschaffung meiner 


Putzmaterial£ntölungsZentrifugen 


durch die Wiederverwendung des dos dal do- ge 
reinigten Putzmaterials vu. die Wiedergewinnung 
des Schmieröles. 


Alexander Sauer, Ruhrort 18. 





Spezialfabrik ——— Öle : | 


| härten. 








Bis zu 80°), Ol-Ersparnis 
erzielt man bei Verwendung unseres 


„Victoria“-Graphit- 


Schmierapparates 


DU 










Prospekt gratis und franko 


Roper @ Co., G. m. b. H., 
Düsseldorf (1.) 
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SICHERSTE, BEQUEMSTE, BILLIGSTE, 
© WIDERSTANDSFÄHIGSTE DICHTUNG dfi 
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2 FUR DAMPF, WASSER, GAS oc? 


Seit Jahrzehnten für alle Zwecke, für alle —— A 
für alle Temperaturen mit deispiellosem Erfolg verwend 

. Nurecht mit obiger Schutzmarke 8* 

Zu beziehen von technischen Nandtungen oder im Falle direkt von 

MANGANESIT-WERKE.6.M.8.H.. HAMBURG, KAISERGALERIE. 


WW Karl Dietlein 
d ki Magéebarg-H. M. 
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tragungsspannung von 15000 Volt — heute ist eine neue Wasser- 
kraftanlage in einer Entfernung von 400 km und mit einer Über- 
tragungsspannung von 150000 Volt in Betrieb, d. h., während 
die Entfernung von 40 auf 400 km stieg, hat sich auch die 
Übertragungsspannung verzehnfacht. 

Das neue Kraftwerk liegt am Beeg Creek in der Sierra Nevada, 
und die Stromerzeugungsanlage besteht aus zwei Kraftwerken von 
zusammen 64000 KW. Maschinenleistung. Das nutzbare Wasser- 
gefälle der Turbinen beträgt 624,8 m. Das Betriebswasser wird 
in einem 8 km langen und 1,6 km breiten Staubecken gesammelt. 
Vom oberen Kraftwerke fließt das Wasser durch einen 7,2 km 
langen Tunnel nach den Kraftwerken. Das Nutzgefälle an den 
Turbinen der letzteren beträgt 565 m. 

Von besonderem Interesse ist die Anlage der Hochspannungs- 
fernleitung. Ihre Gesamtlänge vom Krafthaus zum Unterwerke 
beträgt 386 km. Sie besteht aus zwei getrennten Leitungssträngen 
von je drei Leitungsseilen zur Übertragung des fünfzigperiodigen 
Drehstromes. Die Leitungsmaste stehen im allgemeinen 200 m von- 
einander entfernt, doch kommen auch Spannweiten von 875 m vor. 


Abnorm lange Eisenbetonpfähle. Bei der Herstellung einer 


| Ladebühne in San Francisco wurden Eisenbetonpfähle verwendet, 


welche eine Länge von fast 28 m hatten. 

Die Ladebühne ist 61 m breit und etwa 278 m lang. Der Pfabl- 
abstand beträgt bei der größten Anzahl der Pfähle 3,65 m X 3,5 m. 
Die Wassertiefe, in der Pfihle gerammt wurden, betrug 12,5 bis 
21 m. Je nach der Länge der Pfähle kamen acht verschiedene Typen 
zur Anwendung, jedoch nur drei verschiedene Querschnitte, nämlich: 
41 X 41 cm für Tiefen bis zu 13 m, 46 X 46 cm für Tiefen von 


| 13 bis 24 m und 51 X 51 cm für die großen Längen von 28 m. 


Die größten Pfähle sind 15 t schwer und hatten 40 t zu tragen. 

Die außergewöhnliche Länge machte eine besondere Berück- 
sichtigung der Schub- und Biegungsspannungen nötig, welche beim 
Transport und bei der Handhabung mit der Rammvorrichtung ent- 
standen. Die Betonmischung war nicht übermäßig fett, nämlich 
1:5, jedoch mit großer Sorgfalt so ausgewählt, daß ein möglichst 
dichter Beton entstand. 

Vor der Verwendung ließ man die Pfähle 45 Tage lang er- 
„Eng. Record 1915.° 


Intern. Baufach- 
Ausstellg.Leipzig: 
„Gold. Medaile" 


In den größten technischen Büros 
Ist mein 
zylindrischer Lichtpausapparat 
für elektrische Belichtung 


In täglicher Benutzung. 


Zahlreiche Anerkennungen über die hervor- 

ragend praktische Konstruktion bei einfachster 

Handhabung und die solide Ausführung gingen 
mir von vielen Bestellern zu. 


Verlangen Sie Spezialangebot von 


R. Reiss, Liebenwerda 52 § 


Fabrik technischer Artikel. 













CAROTINOIDE 
Otto Döring, Berlin N.39/n 


Kegelräder 





Stirnräder 
 Schraubenräder 
Schneckenräder 
Schnecken etc. 


Verstärkung eines eisernen Schornsteines durch Eisen- 


beton. Ein 30 m hoher Schornstein aus Kesselblech war schon 
nach kurzem Betriebe stark verrostet. Die Wandstärke war von 
etwa 7 mm stellenweise auf 0,7 mm herabgesunken. Um den 
Schornstein zu retten, entschloß man sich, ihn mit einem Eisen- 
betonmantel zu umgeben. Der Betrieb wurde während dieser Ver- 
stärkungsarbeit nicht unterbrochen. Das Mantelblech des Schorn- 
steines diente gleichzeitig als innere Schalung. Die äußere Schalung 
war 8 m hoch, zerlegbar und wurde stufenweise immer höher gesetzt. 
Die Armierung erfolgte durch Stahlstäbe in der üblichen Weise, 
das heißt durch Längs- und Ringstäbe. Der Beton war 1:2,5: 4,5 
gemischt. Er wurde sehr naß eingegossen, einerseits um eine gute 
Haftung zu ergeben, andererseits weil die Hitze der Abgase sonst 
ein schlechtes Abbinden des Zementes bewirkt haben würde. Der 
Beton band gut und einige Sprünge waren ohne Bedeutung. 
„Baut.“ 
Wie ein ehemaliger deutscher Konsul denkt, eine Mahnung 
für die deutschen Einkäufer! In der Tagespresse*) wird 
auf eine Zuschrift aufmerksam gemacht, die kürzlich im „Sheffield 
Daily Telegraph“ erschienen ist und angesichts der bisherigen 


Stellung, die ihr Urheber mit Bezug auf Deutschland ein- | 


nahm, besonders bemerkenswert ist. Die Zuschrift stammt von 
dem Großindustriellen Joseph Jonas, der darin erklärt, er 
wünsche jeden falschen Eindruck über seine Gesinnung gegenüber 
England und Deutschland zu verhüten. In dem Schreiben heißt 
es u. a.: 

„Zunächst möchte ich sagen, daß ich in Süddeutschland, 
nicht in Preußen geboren bin, und seit meinem frühesten 
Jahr den preußisch-militärischen Geist stets verabscheut habe. 
Im Jahre 1865 begannen Gerüchte von einem Krieg zwischen 
Nord- und Süddeutschland umzugehen. Da ich keine Sympatbie 
mit den Zielen des Krieges hatte, 
system nach Süddeutschland einführen sollte, ging ich im Jahre 
1866 nach England. 1875 wurde ich naturalisierter britischer 
Untertan. Meine Gattin ist eine geborene Sheffielderin, meine 
Kinder alle geborene britische Untertanen. Ich bin in der 
nachdrücklichsten Weise Gegner der deutschen Kriegs- 
partei und derunmenschlichen Handlungen von den 





*) Vgl. Berliner Tageblatt Nr. 461 vom 9. Sept. 1915. Das ge- 
nügt! Die Red. 


der das preußische Militär- 
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NeesselsteinVerhütungs Mittel 


Einfachstes u.billigstes Verfahren. 
Universal- Praparat 
fiir jedes Speisewasser 
ob hart. stein: oder kalkhaltig 





Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden N 17, Kaiserstr. 8 n. 





Gesenk- und PreBstiicke 


Arbeit in jeder Gegen Größe 


Kurze 
Lieferzeit 
a Gebr. Halverscheidt, Voerde i. 


W. 
Gesenkschmiederei und Hanmerwerk. 
O0000000000000000000000000000000000000G1010% 


d€ kaltwasser- 

„Diamant“ “isa 

O i O in staatl. und privaten Betrieben 
Z vielfach bestens bewährt 7 


Karl Kimmelmann, Ölfabrik 
Inh.: Herm. A. Wendel ULM a.d.D. 


Gelochte Blech esar anain anonmetanon 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 


Kolben, Kolbenringe 
Metallstopfbüchsen 


für Dampf- und Gasmaschinen 
in sachgemäßer richtiger Konstruktion und Ausführung 


MAX DREYER & Co., Magdeburg-S. 





chmiedeeiserne Fenster 


Fensterwerk' 





| R.Zimmermann, Bautzen. | 


‚ Relbkapplung „Simplex“ | 
Patent Herzog | 


erstklassig 
billig modern 


Ei PaulusHerzog 3 
|= Ingenieur 
Bad 
Blankenburg 
(Thürwid.) 
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33 flotter Zeichner oder ge- 
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33 für Holzbearbeitungs- und Säge- ? $3 
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33 $ gabe von Referenzen und Ge- $3 
$ haltsanfprüchen wird zu dauern- 3 $3 
33 dem Eintritt von renomierter $3 i 
$$ Fabrik in Wien geflucht. An- 33 
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# Welcher Zivilingenieur # 
liefert Zeichnungen zur 
Herstellung von 








A Schnellrehbänken? 


Angebote an F. Bergner, 
Berlin W. 35, Lützow- 
straße 2p. erbeten. 


Motor- und Pumpenzylinder aller Art. 


Abfräsen von Schieberflächen am Stand- 
orte der en ohne Demontage. 
Kolben, HKolbenringe. 


H. Tschentschel, Ingenieur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 
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| 
Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 


elochte 
Bleche 


F.Breuerg( 
Pirna i.5a. 


Specialitatseit 1872. 














Ventilatoren 
Ventilations- 
Luftheizungs- 
J Entstaubungs- 
_ Schmiedefeuer- 
Eog anlagen 
SC | 2 > S E -bei beigeringstem Kraftbedarf 
a ua ~ unter Garantie 


ee & Co., Sa: Berlin O. 


Spezialfabrik für Heizungs- u. ee 
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‚Scheren „Stanzen 


für 
Hand. u. Kraftbetrieb 


in 
moderner kräftiger 
Ausführung. 


Arth. Brockhoff 


Düsseldorf 
Schließfach 275. | 


| 








Au 
Ais Dad 


Ausstellung: Graf Adolfstr, 39. Fernsprecher: 632. 


Tagen von Löwen bis zu der schauerlichen Missetat 
der Versenkung der „Lusitania*. Ich tue alles, 
was in meiner Macht steht, um den ruhmvollen Sieg der 
britischen Waffen herbeizuführen und so das System 
des Militarismus in Deutschland zu beseitigen, das ich seit meiner 
‘frühesten Jugend konsequent bekämpft habe. Ich bin stolz, 
ein Bürger von Sheffield und ein britischer Untertan zu 
sein. Ich bin mir wohl bewußt, daß ich meine Pflichtgegen 
mein Adoptivvaterland erfüllt habe.“ 


Stahl und Eisen No. 37 vom 16. Sept. 1915, Seite 956 be- 
merkt dazu: Unter der Unterschrift dieses Briefes fehlt leider 
die Angabe, die für den Absender das Bezeichnendste ist, denn 
es müßte dort heißen: „Bis zum Ausbruch des Krieges 
deutscher Konsul in Sheffield.“ Joseph Jonas ist Leiter der 
von ihm geführten Firma Jonas & Colver, Stablwerk in Shef- 
field. Diese Firma erfreute sich seit vielen Jahren eines besonders 
großen Absatzes ihrer Erzeugnisse in Deutschland. 





Gut eingerichtete mechanishe Werkstätte übernimmt die Be- 
arbeitung bez. Lieferung von 


Geschossteilen und anderer Heeresartikel. 


Josef Hauser 
Frankfurt a. M., Hallgartenstraße 55. 





pooooooooooooooooooooorooooooooooooooOoooo 
= Gelegenheitskauf für Maschinenfabrik — 
Rohol-Motor-Modelle 


nach erstklassiger Konstruktion, sowie auch einige fertige Motoren, 
anderweitigen Unternehmens halber, billigst abzugeben. Gefl. An- 


fragen an Maschinenfabrik Friedr. Schulze, Kiel. 


Diezmann & Co., 




















= Kich Riedel 
: Machinenbau 


LEIPZIGR. 







n (seit 1874 Spezialität) 
Radkämme aus gar. trockenem 
Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 
eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). 






GautzschU 
bei Leipzig. 


en 


billig, sohnell 
und gut. 


Metallguss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 
Weißlagerm etalle 
liefern prompt und billigst 


Keller & Co. , Diisseldorf 88. 


Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions = Teilen, Baumaschinen, 

Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn- und 
Transportgeräten, liefert 

Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 








Zahnradkörper 


aus präparierter Rohhauf 


; fabrizieren 
In unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


Endriss Schauffler 
Göppingen (Wwürttbg) 








Schmiedeeiserne, blank gedrehte Stellringe, "rs. 


genau kalibriert 
Bohrung: 25 30 35° 40 A8. 50’ 55. 60°.-mm 


m.Vierkantschraube 36 46 58 70 82 102 132 156 Pio b Ce 
m, Schlitzschraube 30 36 41 48 59 78 94 120 „ 


erste Sorte schwere, letzte Sorte leichtere Ausführung. 
Von 100 Stück aufwärts Rabatt! — Andere Ringe auf Anfrage. 


= Carl Böhme, Stellringwerk, Zittau 12. (Sa.) 


Rippenrohre aus Schmiede Risen 


D. R. P. 258 292, Auslandspatente, für Heizungs- und Kälte- 
| zwecke gleich unübertroffen, in Längen bis 5 m und darüber 
gerade oder mit Doppelkrümmer liefern prompt und preiswert 


= Rheinische Schweißwerke ¢.m.b.H. Sieglar 2 krein 


Gebr. Schleifenbaum & Co., G. m. b. H. 
Bofcheotthardshütte 


bei Weidenau a. Sieg liefern als Spezialität: 


chmiedeftücke aller Art 


in Eifen und Stahl, roh und fertig bearbeitet. 


Siegener Qualitäts-, Schweiß-, 
Hammer- und Walz- Eilen. 






























Dampfkessel u. Gasometer- 
tabrik A.-G., vorm. A. Wilke & Co. 
Braunschweig 


Beachten Sie die abgek. Briefadresse: Gasometerfabrik, 
Braunschweig, Bahnhofstrasse 
























Erste und älteste Spezialfabrik 
| Gegründet 1856 
Aktienkapital: Mark 1600000 
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Abteilung Maschinenfabrik: 
Blechrichtmaschinen, 
Blechbiegemaschinen, 
Blechkanten-Hobelmaschinen. 


H 





Schnellarbeitsstahl =e Leistungsfähigkeit ` 


Werkzeug"tahl für jeden Verwendungszweck 


J. C. Söding & Halbach, Hagen), W. Yan 














„Der praktische Maschinen Konstrukteur 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Er- 
findungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele 








vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und | 
Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- | 


ganzer Fabrikanlagen. 
zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 
für ähnlihe Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von 
größtem Nutzen. 








„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau‘ 


| ist eine Teilausgabe des „Praktishen Maschinen-Konstrukteur“, welche die 


Interessen der deutschen Werkzeugmaschinen=Industrie vertritt und über die 
Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnliche Angaben sind der Redaktion 
stets erwünscht und werd“n gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 


| Für die Figuren sind nur einfache Handskizzen erforderlich. 


Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 





Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 41/42 (21. Oktober 1915). 


Freifallende Collmann - Steuerungen, deren Berechnung und 
Konstruktion. Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt. (Mit Zeich- 
nungen auf Tafel 21 und Abbildungen, Fig. 242 bis 248) . . 173 


Die Einwirkung von Wasser auf eiserne Rohrleitungen und 
deren Rostschutz. Von Oberingenieur H. Winkelmann. (Fort- 
setzung und Schluß aus dem vorhergehenden Heft). . . . . 175 


Die Behandlung der Gestell- und — de Von Karl 


et FE eg kn N 


Mischventil, Wildicclandsanxclger und — Injektor, 
Bauart Hübner & Mayer. (Mit Abbildungen, Fig. 249 bis 252) 180 


Der Deutsche Werkzengmaschinenban: Nr. 21 (21. Oktober 1915). 


Der deutsche Maschinenbau (speziell Werkzeugmaschinenbau) 
und der Krieg . rn AN 


. 159 | 


Eine bewährte Entlöhnung und Lohnabrechnung in der Ma- 
schinenindustrie. Von Paul Haupt, Oberingenieur. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 236 u. 237). . . . bem: ar ae 

Ein Beitrag zur Ermittelung der Umlaufzahlen sil der Rad- 
zähne bei Stufengetrieben mit Vorgelege. Von Ingenieur 
Hans Hagmann. (Mit Abbildung, Fig. 238.) (Schluß) . . . 163 

Aus dem amerikanischen Werkzeugmaschinenbau . . . . . 164 


Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr, 21 (21. Oktober 1915). 


Das senkrecht zu bewegende Rollschütz und seine Festigkeits- 
berechnung. (Mit Abbildungen, Fig. 132 bis ee (Schluß 
aus dem vorhergehenden Heft) . . . 81 

Das autogene Schweißen von Flußeisen wiet seine Prüfung. 
Von Professor F. Schule (Schluß aus dem vorhergehenden Heft) 82 

Rohr- und Schlauch-Verbindungen. (Mit Abbildung, Fig. 135) 83 
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D. und Seifenwasserpumpen 


zur Öl- und Wasserzuführung an Ar- 
beits- und Werkzeugmaschinen sowie 
- Kühlwasserförderung bei Motoren. 












Erstklassige — Billige Preise. 


1 Monat auf Probe. 


Keller & Co., Chemnitz 12. 
Fabrik fir Armaturen und Pumpen. 
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ester 
eschriftungsapparat | 
ahr’s Normograph | 


nach Angabe der größten Firmen für 


we Plane, Plakate, 
Tabellen, Eti- 
ketten usw. 


Schriftschablonen 
D, R. P. Ausl.»-P, 





Gerade u.schrage 
Blockschrift 
Zierschriften. 
Über 200 000 Stück im ‘Gebrauch, 
Winkelzeichner D. R. P., 


chablonen 
für kreisförmige Abrundungen. 
Glänzende Anerkennungsschreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 
Berlin $ 42, Moritzstraße 18. 


2 a} Schraubenschablonen D. R. P. 
Durchstechs 





Ein guterFang 


Kugeln-Kugellager-Rolleniager 


Kugelfabrik Fischer 


Schweinfurt 


Begründerin derSchweinfurterKugel-u. Kugellager-Industrie = 1000Angestellte 





LOUIS HERRMANN 
DRESDEN-A7. 
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Soennecken 


cz 
Federn 
Deutsche Arbeit « Deutscher Stahl 


Nur echt mit .SOENNECKEN* 


Uberall 
erhältlich 
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Preßluft -Werkzeuge / Luftkomprefforen 
Voliffandige Preßluftanlagen 


G. A. Schütz * 


Roesberg 
Dresden, 






—— — — = 
Malick & Walkows 
BERLIN $0., Admiralstr. 16 
Werkzeugmaschinenfahrik 


N eg — $ EN — — — — — — — — 





Spezialität: 
Fräsmaschinen 
Schnellbohrmaschinen 
Stoßmaschinen 


Vertikale 
Stoßmaschine 


mit seitlich verstellbarem 
Stösselschlitten und 
Momentausschaltung. 


D.R.6.1. 








Diese Maschine sida aut i mit selbsttätiger Eege und —— — SÉ: 
ee 








Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 


prompt billig 


Aug. Schröder, Silschede i. w. 


Amt Wetter 79 
.* Gevelsberg 322 


Gegr. 1885 Telefon: 


eee — gn 


— besen ö—ñ7 ⸗ñ—— — — — 


Mafchinenfabrik % 





Wurzen i. Sa. 


T Winkels träter & Sure, Maschinen- Fabrik und Apparatebau. Barmen - Wichlin hlinghausen. A8 


5 * 





& Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, chemische Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 
x Telephon Nr. 17401, Meras att; Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 


- Wir verweisen auf unseren Metallbericht im sedaktionellen Teil. — — 


Reparaturen an elektr. Maschinen, Transformatoren und 


Apparaten. Neu- und Umwickelungen jeder Stromart und 
Spannung, TREK von Kollektoren und Ersatzteilen, 


Schnelle Hilfe 

















Sämtliches 
Wickelmaterial durch Tag- und 
stets | Nachtschicht. 
am Lager. 
Verkauf von Motoren 
Transformatoren 


und elektrischen 
Apparaten zu 
alleräußersten 
Preisen. 
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Telegramme 
Adresse 
Dynamo- 
werk 
Wanne. 
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; 
du $ 
R ` ` 
vi. PEAA in ars 
ex Í i 
P i 


Telephon 
Amt Herne 
1031. 


Dynamowerk Wanne-Eickel, Giessmann & Schulze G. m. b. H. 
Fabrik für Reparaturen an elektr. Maschinen und Apparaten. 
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;©: werden zu möglichst sofortigem Antritt gesucht. — 
Ser / x à — :@: 
8 Gefi. Angebote mit Zeugnisabschriften, sowie 25 
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Angabe der Gehaltsansprüche und Militärver- * 
hältnisse wünschen gs 


Zins 


Carl Hasse & Wrede ® 
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vorzüglich geeignet zum 


Lackieren und Dekorieren 
aller Art Gegenstände 


Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache 


Spez.: Luftkompressoren 
S, ee & des Holzhausen 77 Leip: 






Nm rn. 
EIER nn” HH 


BOPP & REUTHER 


Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik 


MANNHEIM -WALDHOF 


Flügelrad-, Woltmann- und Volumen 


WASSERMESSER 


(Nass- und Trockenläufer) 


Der rn, 


Aarlands Müller 


GRAPH=KVNSTANSTAL 
Gegr!850 Inh. Fr. OttoPesch F 


te LEIPZIG Serie 
Atelier dé E Ee seed 







Modernste u. einfachste 





ee ee fir Stirn-, Ketten-, Schnecken- 
Räderfräsautomaten `" ed schraubenäder ` 


C. Oswald Liebscher “Snr” Chemnitz 


Neueste und verbess. kombinierte Scheren u. Stanzen 
aus’ Stahlgub 


Sofort 
liefer- 
bar 


Grosser 
Vorrat 


Fliissigkeitsmesser — Pressluftmesser 
Kesselspeisemesser 


+ Ade: Weltrelss. 
A Wlog gra tjs m 





FH ELLE ESS 


ss Für unsere Maschinenbau-Werkstätten suchen wir einen tiichtigen 


Betriebs-Assistenten. 


Essssassuns 


W. Ritter Maschinenfabrik Altona (Elbe) 8. 


LI 
S 
H 
am e H 
Së ) Bevorzugt werden solche Ingenieure, welche neben guter theo- § Gegründet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 
H retischer Bildung (zum mindesten durch Absolvierung einer Maschinen- H Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, poldenen Medailleu und 
$ bauschule) gute Kenntnis moderner Werkzeugmaschinen und ihrer E Keren tee Te NEES —— —— a 
* eet e e PT — e a 
H Ausnützung durch mehrjährige praktische Tätigkeit in erstklassigen : Holzbearbeitungsmaschinen 
Firmen nachzuweisen vermögen. ss | für Sägerelen, Schälereien, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßtabrikation 
Mehrjährige Tätigkeit als Betriebsassistent und Militärfreiheit sa | Pianoforte- und Mechanikenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho= 
H ist erwünscht. - H Raspel-Maschinen), sowie Ah, Y 
S In den Bewerbungen sind der Bildungsgang und die bisherige : Brsthlassize 
ss Beschäftigung durch Zeugnisabschriften nachzuweisen und die Gehalts- : Spezialmaschinen - 
i ansprihe sowie der Antrittstermin anzugeben, ss | System Wieland ER K ew — 
= Berlin-Anhalti i B| init a g ae EE "` 
H erlin-Anhaltische Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft # | Fournier- € Ge. A 


FH Abteilung Cöln-Bayenthal. = | Fabrikation, 
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ensterkuverts 


fabriziert ais Spezlalität 

A:G. für Formular-Bedarf 

Wünschendorf 

(Elster) 
o 


send Zeeche x 
OG 


Hall — i 
“Hallesche Werk rkzeugr 


Die billigste und zuverlissigste Betriebskraft ist der 


4-Takt- Bohöl- Motor 


Motor Deutz — Umbau Riedel — gesetzlich geschützt 


in Grössen von 8—15 PS Leistung, Magnetziindung, verschiedene Neuerungen, 
beste Verbrennung, stets betriebsbereit, ca. 3—4 Pf. pro PS und Stunde, bedeutend 
billiger als Benziu- etc. Motoren. 


— Feinste Referenzen. — Rich, Riedel, Leipzig-R. 
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für alle 
von 
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Béreits über 
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ampf- 
schiffen und 
Fabriken, 
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urch Pro- 
ase bei 


| Howaldtswerke, Kiel 





Aleemann5 


 Aochdruck- 


2 H) 
und 


Ueberhitzer 


. (EU) 
Stopfbüchsen - Packung 


„Excelsior“ 


Gustav Heemann, 
am burg. 
























Elektro-Flaschenzüge 


Patent „Demag“ 


mit Drahtseil als Huborgan / der voll- 
kommenste Ersatz für Handhebezeuge 


Prospekte und Offerten zu Diensten 


Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf 


Telegr.-Adr.; Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 


Vertreter gesucht 





Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 


Monopol 


Kolbenring E ex- oder konzentrisch 


In Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 
Lehrzwecke liefert schnell und 


Holz-Modell E 


[Dölitzscher & Kunte ve ee. e 





Monopol 
Kolbenring 















für die gesamte Metall-Industrie 
sowie für Ausstellungs- und 






PRESSLUFT: 
BOHRMASCHINE 


BESITZT NACHSTEHENDE VORTEILE: 


Räderfräsautomaten 
für Stirn», Schnecken» u, Schraubenräder 


Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 


EINFACHSTE KONSTRUKTION 
DAHER LANGE LEBENSDAUER 
GERINGSTER LUFTVERBRAUCH 
DAHER BILLIGSTER BETRIEB 
GERINGSTES GEWICHT 
VIBRATIONSFREIER GANG 


RICH.KLINGER BERLIN: 
BERLIN ce 


Se — 


Erstklassige Drehbänke, 
Schnelldrehbänke, Shaping- 
maschinen. 

Präzisions » W erkzeugmasch.e Gesellschaft 


Selzer & Co., Leipzig-R. 








Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für it für Maschinentechnische Auskünfte, 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. $. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 








Die sohriftliohe Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 


Das präzise j fr i 
din, 


Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


F ragen. Öfen wird dasselbe am vorteil- 
haftesten umgeschmolzen und 


k wie ist die mech. Bearbeitun 
Hae aati TE 


ee en l) ich 


des Materials? Es handelt sich 

um die Herstellung von Röhren 

lediglich gegen V d und Formstiicken, evtl auch 
.. Armaturenguß. 


6035. Welche Firma fabriziert 6037. Wer kann genaue An- 


Maschinen zur Herstellung von leitung über Herstellung der 
1 IT 
Spritzkorken ? Kolbenringe „Selbstspanner‘“, 


sowie dessen Durchmesser 

6036. Wie verarbeitet man am| geben und wie wird die Span- 

besten und vorteilhaftesten das| nung derselben resp. der Aus- 
sog. „Chromeisen“. In welchen | schnitt bestimmt? 


allen Ländern ef 


gewährleistel dauernde 
Belriebsersparnisse! = 





| Einbauvorschläge bereitwilligst ! 


jh DEUTSCHE. WAFFEN-UND 
MUNITION/FAB 





Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Schiffbarmachung der oberen Donau. Seit langem wird 
die Schiffbarınachung der Donau zwischen Regensburg nnd Ulm 
in Erwägung gezogen. Verschiedene Kommissionen haben den Fluß 
bereist, um festzustellen, was zu geschehen hat, um die Schiffahrt 
statt nur bis Regensburg noch bis Ulm hinaufzuziehen. Dabei hat 
sich herausgestellt, daß einige hölzerne Brücken zu beseitigen sind, 
daß die Strömung durch Anlage von Buhnen zu verstärken ist 
und daß die im Flußbette vorhandenen Baumstämme und Stöcke 
entfernt werden müssen. Eine der größten Schwierigkeiten bildet 
aber die einige Kilometer unterhalb Ulm quer durch das Flußbett 
gehende, etwa 800 m lange Felsbank, die Ursache der dortigen, 
für die Schiffahrt gefährlichen Stromschnellen. Dieses Hindernis 
können beladene Schiffe kaum bei Mittelwasserstand überwinden. 
Deshalb müßte der Endpunkt der Donauschiffahrt Regensburg— Ulm 
an diese Stelle, die sich etwa 4 km unterhalb der Stadt selbst 
und dem als Hafenplatz in Aussicht genommenen Punkte befindet, 
gelegt werden. Die Stadt Ulm, die wegen ihrer Industrie ein 
großes Interesse an einem Wasserwege besitzt, hat neuerdings ein 
Projekt zur Beseitigung der Felsbank ausgearbeitet. Danach wird 
eine für die Schiffahrt genügend breite tiefe Fahrrinne mittels 
Sprengungen geschaffen und durch Einbau einiger Buhnen ein 
gleichmäßiges Gefälle erzielt. Nach dem Voranschlage soll die 
Ausführung dieser Arbeit etwa 20000 M. Kosten verursachen. 

Bautechniker. 


Feuer- und explosionssicheres Petroleum und Benzin. 
Wie das „Bayr. Industrie- und Gewerbebl.* meldet, soll es einem 
Genueser Gelehrten gelungen sein, Petroleum und Benzin derart 
zu behandeln, daß sie nur in den für den Motorbetrieb notwendigen 
Fällen explodieren, sonst aber jede Explosionsgefahr ausgeschlossen 
ist. Dabei soll der Brennstoff nichts von seinem Wärmewert ein- 
büßen und eine verminderte Rauch- und Geruchsentwicklung auf- 
weisen. 100 kg gewöhnliches Benzin sollen nach diesem Verfahren 
mit K 1,90 Kosten ohne besondere Einrichtung feuer- und explosions- 
sieher gemacht werden können. 


Schutzüberzug für Metalle. W. E. Ruder berichtete der | 
diesjährigen Hauptversammlung der „American Electrochemical Übernahme —— Reparaturen an Dampf- 
Society* über ein Verfahren, das auf die Erzeugung einer masohinen, Lokomo Hon, Kompress., — NOW. . 
Fortsetzung Seite IX | | Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 


Spedition von Automobilen und Maschinen a Poest reppen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Vers aus 
zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle N 72 Not- Schmiedeisen 


Robert Haberling, Berlin + 
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fabriziert solid u. billig 
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Lichtenberg-Berlin 
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H Sag as Spezialitat: 
aschi - se 
Fabrik Revolver-Banke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 


Präzisions - Schnell- 
Drehbänke 


Werkzeug-Maschinenfabrik Otto Hempel, G. m. b. H., Bonn 


liefert 












Abt. I Abt. Il 
Moderne Werkzeuge für die Werkzeugmaschinen 
gesamte Metallbearbeitung moderner Konstruktion 
in Präzisions-Ausführung solide Bauart 


BAILDONSTAHL 


zäher, reiner und dichter Konstruktionsstahl 
für den Bau von Grossmaschinen Turbinen Automobilen Motoren Pumpen u. 8. w. 


Werkzeugstahl Yersensungszweore.  Rapidstahl.  Hochleistungs-Rapid-Spiralbohrer. 


Sonder-Erzeugnisse der Stahlwerksanlagen Baildonhütte der 


Oberschlesischen Eisen -industrie 


Goldene Staats-Medaille. Actien-Gesellscbaft für Bergbau und Hüttenbetrieb Über 10000 Arbeiter. 


Gleiwitz 





Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
Exzenterpressen als ausschliessliche 


Tafelscheren Spezialität Hiltmann & Lorenz 


Automatische e en Alktiengesellschaft 
Maschinen in formvollendeter flue in Sachsen. 
Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 


Metall- und 
Blechbearbeitungs- 


Maschinen 


Kataloge, j Lochstanzen und erstklassiger 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. QES 








Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 
Modernst eingerichtete Formmaschinen-Anlage und Sanem für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Ubernahme 
— — einfacherer Bearbeitung des Gusses. — — — 
Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, a; Vogelsang wea: 







IX 





Aluminiumlegierung zum Schutz von Metallen hinzielt. Die be- 
treffenden Metallgegenstände werden in einer Packung: von Tonerde 
und Aluminiumpulver mit Zusatz von 1°/, Salmiak erhitzt. Die 
Erhitzungstemperatur beträgt für Kupfer und Messing 700 bis 
800°, fiir Eisen und Stahl 900 bis 950°. Der gebildete Aluminium- 
überzug bietet einen wirksamen Schutz gegen hohe Temperaturen. 
Das so behandelte Gußeisen widersteht Temperaturen von 800 
bis 900°; Eisen und Stahl können noch höher erhitzt werden. 

Das Verfahren soll sich hauptsächlich für Ofenteile, Pyrometer- 
rohre, Glühkästen u. dgl. eignen. 

Der auf Kupfer erzeugte Überzug schützt das Metall bis zur 
Schmelztemperatur gegen Oxydation. 


Wie groß sind die Schiffsverluste unserer Feinde im ersten 


Kriegsjahr ? Hierüber gibt eine soeben bei J. F. Lehmanns | 


Verlag in München erschienene Tafel im Format 78:90 cm 
Auskunft. Sie ist zusammengestellt nach Weyers Taschen- 
buch der Kriegsflotten und bringt in 43 Bildern die bis 
Anfang August 1915 vernichteten Kriegsschiffe von England, Frank- 
reich, Japan, Italien und Rußland zur Darstellung. Unter jedem 
Bild sind neben Zeit, Ort und Art des Verlustes die Schnelligkeit, 


Wasserverdriingung, Artillerie, Torpedos, Bemannung usw. ange- | 


geben. In Zahlen ausgedriickt stellen sich die Verluste wie folgt: 


England: 9 Linienschiffe, 6 Panzerkreuzer, 5 Geschützte Kreuzer, 
7 Torpedobootszerstörer, 3 Torpedoboote, 13 Unterseeboote, 
2 Kanonenboote, 1 Minensuchdampfer, 8 Hilfskreuzer — zu- 
sammen 54 Kriegsfahrzeuge. Dazu kommt noch eine große Zahl 
von im Minensuchdienst verwendeten Fischdampfern in der Nord- 
see und in den Dardanellen, die durch Auflaufen auf Minen und 
feindliches Artilleriefeuer verloren gingen. 


Frankreich: 2 Linienschiffe, 1 Panzerkreuzer, 8 Torpedoboots- 
zerstörer und Torpedoboote, 2 Unterseeboote, 1 Kanonenboot, 
1 Streuminenschiff, 1 zum Truppentransport verwendeter Post- 
dampfer = zusammen 16 Kriegsfahrzeuge. 


Italien: 2 Panzerkreuzer, 1 Torpedobootszerstörer, 2 Torpedo- 
boote, 4 Unterseeboote — 9 Kriegsfahrzeuge. 


Japan: 1 Panzerkreuzer, 1 Geschützter Kreuzer, 1 Torpedoboots- 
zerstörer, 1 Torpedoboot = 4 Kriegsfahrzeuge. 


Rußland: 1 Panzerkreuzer, 3 Kreuzer, 1 Torpedobootszerstörer, 
1 großes Torpedoboot, 1 Unterseeboot, 1 Minenleger, 1 Minen- 
schiff = 9 Kriegsfahrzeuge. 

Gesamtverluste unserer Feinde: 92 Kriegsfahrzeuge. 
In der Tafel sind in der bei unseren amtlichen Stellen ge- 
wohnten gewissenhaften Weise nur. die Verluste aufgenommen, über 


die sichere Nachrichten vorliegen. Zweifellos sind außer den an- 
geführten noch weitere bisher in der Öffentlichkeit nicht bekannt | 


gewordene Verluste von Kriegsschiffen entstanden. 
Die Tafel kostet einschließlich Postgeld 60 Pfennig. 


„Deutsche Baugewerbebank,“ eine gemeinnützige Gründung. 
Der Wiederaufbau Ostpreußens und der sonstigen verwüsteten 
Fortsetzung Seite XI 
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Misch- und 
Knet-Maschinen 


in Spezial- 
konstruktion für 
Formlehm, Kern- 
sand, Schmelz- 
tiegelmassen 





Karl Seemann, Maschinenfabrik 
Berlin-Borsigwalde 36 


d.Burberg-Eicker &Sohn, Mettmann L. Rui.) 
QMO Federn allor Art 


von den dünnsten bis zu den 

stärksten Dimensionen. Spirals 

federn, für Zug u. Druck, Blatt» 
federn, Bufferfedern usw. 


Massenartikel *"S 2192, 


Filz für gewerbliche u technische Zwecke 
l Spez.: Dichtungsstreifen 

| | Weiße u. farbige Wollfilze / Filzringe / Filzdochte 
L. Jacobius ® Söhne Nchfl. 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
Filzwarenfabrik — BERLIN N., — Bergstraße 34-35 













Auf diesem Gebiete des Werkzeugbaues ist deufscher 


Frfindergeist seif einem Viertel -J 





whunderi erfolg; 


reich tätig, sodass für die Bevorzugung ausländischer 
Erzeugnisse sachliche: G¥tindeé nicht bestehen -Für die 
leistungsfähigkeit der deutschen löfwerkzeug-Industrie 
legt die soeben erschienene Jubiläums Preisliste der 
Firma Gusiav ® Barthel. Dresden 152 Zeugnis ab, 
deren Frzeugnisse welibekannt sind unter der Marke: 


Original 4 Barthel 


















Maschinenfabrik - Eisengießerei - Kesselschmiede 


C. Joachim & Sohn 


Schweinfurt a. Main 


Spezialität; Papier- und Pappenfabrikatlons- 
Maschinen, Versuchs-Apparate; Holländer, 
Kleine Kocher, Papler-Maschinen, 
Pressen, Trocken-Apparate 


Lieferung an techn. Hochschulen, chem. Labora- 
torien, Papler- und Farbfabriken, Sprengstoff- und 
sonstige chem. Fabriken 
TTC EEE 
Referenzen: Kgl. Reichsdruckerel, Berlin - Kaiser- 
liches Finanzministerium St. Petersburg - Technische 
Hochschulen In Wien, München, Stuttgart, Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech- 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leopold Cassela & Co., Frankfurt a. Maln usw. usw. 
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RB Süddeutsche Ölwerke Beschreibungen auf Wunsch S 
= G. m. b. H. 7 München » la. Referenzen » @ 
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en- und Sfahldrãhte 


präzis gezogen, in Ringen u. Stäben, 
ve rund, 4kantig, 6kantig usw. ` ⸗ 


Automatenstahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
// auf schnellaufenden Automaten // 


Heine ® Beißwenger / Stuttgart 


Eis 





für elektrischen, Transmissions- und Hand- 
betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung. 


Maschinen- und Zahnräderfabrik ft., C. & O. Wapler, 
Tragnitz-Leisnig U. i. Sa. 









macht sich die Anschaffung meiner 


Putzmaterial-£ntölungs-Zentrifugen 


durh die Wiederverwendung des damit ge- 
reinigten Putzmaterials u. die Wiedergewinnung 
des Schmieröles, 


Alexander Sauer, Ruhrort 18. 
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Bis zu 80°), Öl-Ersparnis 


erzielt man bei Verwendung unseres 


» Victoria*-Graphit- 


chmierapparates 


Prospekt gratis und franko 


Röper & Co., G. m. b. H. 
Düsseldorf (1.) 


C. H. Nendel 
Chemnitz 
Draht-, Metallwaren- und 
: : Spiralfedernfabrik : : 
alle Massenartikel aus jedem Metall, 

Spezialität: 


Spiral-u. Plattfedern 


Um sofort mit äußerster Offerte 
dienen zu können, bitte bei An- 
fragen Muster oder Skizzen ein- 
zusenden, unter Angabe der be- 
nötigten Quantitäten. 


Spinnerei- und Weberei-Utensilien. 


Galvan. Anstalt für Vernickelung, 
Verkupferung und Verzinnung. 


| Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


R Blanke @ Rast 


Leipzig-Plagwitz 
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Leitspindel l lieferbar. Vertreter gesucht 
Abt. Werkzeugmaschinen 


Cudell- Motoren- G. m. b. H., Mr aka 
in staatl. und privaten Betrieben 


Bohr / vielfach bestens bewährt / 


Karl Kimmelmann, Ölfabrik 
Inh.: Herm. A. Wendel ULM a.d.D. 


e “€ kal à 
ee $ „Diamant“ "vr" 


Kolben, Kolbenringe 
Metallstopfbüchsen 


für Dampf- und Gasmaschinen 
in sachgemäßer richtiger Konstruktion und Ausführung 


MAX DREYER & Co., Magdeburg-S. 





Kriegsgebiete hat zur Gründung einer gemeinnützigen Ver- 


Al 


einigung deutscher Bauhandwerker und Lieferanten 


gefiihrt. Das Unternehmen ist auf genossenschaftlicher Basis auf- 
gebaut und hat sich zur Aufgabe gemacht, dem spekulativen 
Ausbeutertum entgegen zu arbeiten und den Bau- 
schwindel zu bekämpfen. Die Genossenschaft will Bauausführungen 
und Innenausstattungen übernehmen, ferner die hierzu notwendigen 
Gelder beschaffen, Kredite gewähren sowie alle bau- und bank- 
geschäftlichen Transaktionen ausführen. — Die Mitgliedschaft 
können nicht nur Bauhandwerker und Lieferanten, sondern auch 
alle verwandten Branchen sowie Bau- und sonstige Interessenten 
erwerben. — Von dem Überschuß, der nur den Mitgliedern und 
Auftraggebern zugute kommt, ist ein Teil für Wohlfahrtszwecke 
erblindeter Kriegsinvalider bestimmt. Die Vereinigung, die unter 
der Firma: „Deutsche Baugewerbebank, eingetragene Ge- 
nossenschaft mit beschränkter Haftpflicht“ in das Genossenschafts- 
register eingetragen ist, hat ihren Hauptsitz in Berlin W.8, Unter 
den Linden 27. 


Metallberatungs- und Verteilungsstelle für die Metall- 
industrie. Eine vom kgl. preuß. Kriegsministerium eingerichtete 
Auskunfts- und Hilfsstelle für die Beleuchtungs-, Heizungs- und 
Metallindustrie in Berlin-Tempelhof, Hohenzollernkorso 1. In der 
Metallberatungs- und Verteilungsstelle sollen zur Unterstützung 
der Metallindustrie alle Erfahrungen gesammelt und den Beteiligten 
unentgeltlich zur Verfügung gestellt werden, die sich auf die Ver- 


wendung von Ersatzmetallen anstelle von Spar- | 
Die Aufgabe der genannten Stelle besteht 


metallen beziehen. 
auch darin, die von den Metallindustriellen eingereichten Frei- 
gabegesuche für Friedenszwecke vorzuprüfen. Es 
sollen an dieser Stelle zur Herstellung von Ersatzmöglichkeiten 
eigene Versuche angestellt werden, ein geeignetes Laboratorium 
wird in den Räumen der Technischen Hochschule zu Charlottenburg 
zur Verfügung gestellt. Auch die dort erzielten Resultate werden 
den beteiligten Kreisen, insbesondere den Lampenfabriken, den 
privaten wie auch städtischen Gaswerken zur Verfügung gestellt 
werden. Endlich wird diese Dienststelle den Nachweis solcher 
Firmen übernehmen, die während der Kriegszeit in der Lage sind, 
Lieferung in Ersatzmetallen oder -materialien auszuführen. 


Die Metallberatungs- und Verteilungsstelle für die Metall- 
industrie bearbeitet in der Hauptsache folgende Gebiete: 


1. Beleuchtung und Heizung. 
Brenner, Lampen, Laternen, Beleuchtungskörper, Öfen, Koch- 
apparate, Warmwasserbereiter für feste, flüssige und gasförmige 
Brennstoffe. 


. Löt- und Schweißapparate. 
Lötkolben, Gaslötkolben, Benzinlötkolben und dergl., Lötlampen, 
Lötgebläse, Schweiß- und Schneidebrenner. Alle Arten Hart- 
und Weichlot. 


. Apparate für Gaserzeugung. 


. Armaturen, Ventile, Hähne, Meß- und Kontrollapparate für 
Gase, Dämpfe und Flüssigkeiten (ausgenommen Gasmesser). 


. Medizinischeundchirurgische ApparateundInstrumente 
(ausgenommen elektrische). 


. Folien und Kapseln. 


. Haus- und Küchengeräte. 
Kochgeschirre, Eßbestecke und dergl. 
Baubeschläge jeder Art. 
Physikalische Apparate. 

Die Metallberatungs- und Verteilungsstelle stellt somit eine 
Organisation dar, welche berufen ist, die im Interesse der Landes- 
verteidigung notwendige sparsame Bewirtschaftung von Metallen 
wie Kupfer, Nickel, Zinn, Aluminium usw. zu fördern, im wesent- 
lichen aber zur Unterstützung der Industrie oder Produktions- 
anstalten dient. 


Ersatz für Messing und Kupfer. Die Zentrale für Gas- 
verwertung E. V., Berlin N. 4, Chausseestraße 13, weist in ihren 
Mitteilungen darauf hin, daß es vielen Gasanstalten schon gelungen 
ist, bei der Herstellung der Gasmesser, ohne daß deren Güte da- 
durch litte, an Kupfer und Messing zusparen. Der Kupfer- 
verbrauch wurde dabei auf ein Drittel des früheren herabgemindert. 
Auch bei Gaskochern wird ähnliches angestrebt, insbesondere werden 
deren Messinghähne durch andere ersetzt. 

Der Zentrale liegt ein Muster eines Hahnes mit 
schmiedeeisernem Gehäuse und Küken aus einer Zink- 
legierung vor, das recht brauchbar zu sein scheint; sie ist bereit, 


8. 
9. 
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Neueste 


Elektrische Licht- 
pausmaschine „FIX“ 


für Lichtpausen bis 120 cm Breite, 
In allen Längen. 


Durchschnittsleistung: 


1 qm Negativpausen 
In ca, 20 Sekunden, 


1 qm Positivpausen 
In ca. 2 Minuten 


Verlangen Sie Prospekte pp. von 


R. Reiss, Liebenwerda 52 
Spezialfabrik fürLichtpausbedarf, 





Maschinenfabrik 
Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


in den verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 








Gut eingerichtete mechanishe Werkstätte übernimmt die Be- 
arbeitung bez. Lieferung von 


Geschossteilen und anderer Heeresartikel. 


Josef Hauser 
Frankfurt a. M., Hallgartenstraße 55. 
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E Gesenk- und Preßstücke § 
: „Beste in jeder Geen Größe — 
BGebr. Halverscheidt, Voerde i. WS 
a Gesenkschmiederei und Hammerwerk. g 
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Gebr. Reinhold, Gera V (Reuss) 


Leistungsfähigste 
Schnellbohrmaschinenfabrik Deutschlands. 


Spezialität: 


Schnellbohr- 
maschinen 


neuester Bauart 


für Bohrlelstungen 
von 13 bis 75 mm 


in den verschiedensten 
Spezial - Ausführungen. 





Lieferung durch alle 
Maschinenhandlungen 
im in- und Ausland.’ 
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| Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 


Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 


Konftrukteur, 


flotter Zeichner oder ge- 
wandter Fachingenieur 
für Holzbearbeitungs- und Säge- 

werks-Einrichtungen mit An- 
gabe von Referenzen und Ge- 
$$ haltsanfprüchen wird zu dauern- 
$3 dem Eintritt von renomierter 
33 Fabrik in Wien gefucht. An- 
$3 gebote an die Firma Pini @ Kay, 
+? Wien XVI, Rückertgaffe 17. 
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3 (seit 1874 Spezialität) 
Radkämme aus gar. trockenem 
Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 
eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf. Dillkreis (Nassau). 
— — — 
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f Das deutsche Reichspatent 242272, : | 
: betreffend er 


: tung für ,Gattersigen und : GautzschU 


bei Lelpzig. 
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; SICHERSTE, BEQUEMSTE. BILLIGSTE, 
> OST biel DICHTUNG 


E FÜR DAMPF. WASSER, GAS oc 


Seit Jahrzehnten für alle Zwecke, füralle Spannungen u. 
für alle Temperaturen mit Deispistionem Erfolg verwendet, 
Nur echt mit obiger Schutzmarke 
Zu beziehen von technischen Mandlungen oder im Falle direkt van 
MANGANESIT-WERKE Bnp HAMBURG, KAISERGALERIE. 





Ausbohren 


an Dampfzylinder 


Motor- und Pumpenzylinder aller Art. 

Abfräsen von Schieberflächen am Stand- 

orte der Maschinen ohne Demontage 
Kolben, Holbenringe. 


H. Tschentschel, Ingenieur 
Maschinenfabrik Breslan 6, 75. 


Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 





7 
Bleche ke 
F.Breuera@ 


Pirna i.Sa. 


Specialitat seit 1872. 








_gebietes herbeigeführt hätten, 
| unsere Heeresleitung zur Aufgabe des Gebietes westlich des Yser- 


| Marschgebiet gegen Ende Oktober durch Binnen-, also süßes Wasser, 
_eingesumpft wurde; 
ı nicht zu erwarten. 


| macht worden sind. | 


| Ing. Keller, 


_ wässerungsschleußen zur See hin bei Nieuport, also lediglich durch 


 Entwässerungsschleußen bei 


| Zeit vernichtet. 








| auf Zink zurückgegriffen hat. 


| in Sürth 


sh 
A 





: ähnliche Maschinen“ ist zu ver- : Diezmann & Co ’ 
: kaufen bezw. sind Lizenzen auf : — ez 

: dasselbe abzugeben. Gefl. Offer- : 
: ten an Patentanwalt Franz : 
: Schwenterley, Berlin SW. 68 : 





auf Anfrage Näheres darüber mitzuteilen, und bittet um Nachrichten 


über Erfolge, die mit ähnlichen Ersatzmitteln für Messing usw. ge- billig, schnell 


und gut, 
Die Uberschwemmungsgebiete in Belgien. Geh. Baurat Dr.- 
im Ministerium der öffentlichen Arbeiten schreibt ın 
Petermanns graphischen Mitteilungen, daß die Ansicht verbreitet ist, 
daß die verbündeten Westmächte lediglich durch Schließen der Ent- 


Metali guss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den gröBten Stücken. 
WeiBlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


Keller & Co., Düsseldorf 88. 
Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions = Teilen, Baumaschinen, 

Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn- und 
Transportgeräten, liefert 

Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 


süßes Binnenwasser die Überschwemmung des flandrischen Marsch- 
durch die zwar Anfang November 





kanales veranlaßt wurde, die aber auch unsere Gegner dauernd am 
Vorrücken nach Osten verhindert hat. 

Bei der Nachprüfung dieser Darstellung konnte der Nachweis 
geführt werden, daß nur das östlich vom Yserkanal liegende 
bei ihm sind länger dauernde Nachteile 

Anders bei der Niederung westlich vom Yserkanal. Von diesem 
Gebiet ist hauptsächlich der Streifen zwischen dem genannten Kanal 
und der Eisenbahn Dixmuiden—Nieuport durch Offenhalten der 
Flutzeit, also durch Seewasser, 
Hier sind die Ländereien für lange 





Zahnradkö Orper 


aus präparierter Rohhauf 


fabrizieren 
in unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


Endriss «Schauffler 
Göppingen (Württbg) 


überschwemmt worden. 





Die Freigabe von Sparmetallen für Friedenszwecke 
und für Einrichtungen, die nur lose für Kriegslieferungen in Ver- 
bindung stehen, erfolgt durch die Metallfreigabestelle für 
Friedenszwecke im Hause des Vereins deutscher Ingenieure, 
Berlin NW. Sommerstraße 4a, an welche die Anträge auf Frei- 
gabe von Sparmetallen für industrielle Zwecke zu richten sind. 

Handelt es sich jedoch um Neuanlagen und Betriebser- 
weiterungen, die auf Veranlassung der Heeres- oder Marinever- 
waltung vorgenommen werden, sowie um Ausbesserung in solchen 
Betrieben, so sind die Anträge auch in Zukunft an das Königliche 
Kriegsministerium, Kriegsrohstoffabteilung Sektion M, in 
Berlin SW. 48, Veilingerte Hedemannstr. 9/10, zu richten. 


Zink als Metall fiir Scheidemiinzen. Der deutsche General- 
gouverneur fiir Belgien hat beschlossen, Zinkmiinzen zu 5, 10 
und 25 Centimes priigen zu lassen. Bei der hohen Entwicklung 
der belgischen Zinkindustrie ist es zu verstehen, daß man gerade 





Die deutsche Oxhydric A.-G. Mannheim hat mit 1. Oktober 
d. J. die Betriebe der Maschinenfabrik Sürth G. m. b. H. 
bei Cöln a. Rh. und der „Industriegas“-Ges. für 
Sauerstoff- und Stickstoff-Anlagen m. b. H. in Berlin übernommen 
und wird sie weiterführen. 
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Kugellager 


jeder 
Konstruktion 
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Patentierte Transmissions-Kugellager 
Deutsche Kugellager-Fabrik, + G. m. b. H. + Leipzig-Plagwitz 


sind das neueste und beste auf dem Gebiet 


P antasol=Salze der Vergoldung, Versilberung u. V erkupferung 

Th | N ſp | 30 verschiedene Marken als Blech, 

EWIW=DIDET ote, Draht, Feilung oder Körnung sind 
leichtflüssig, zäh und sparsam im Gebrauch 


Dr. Th. Wieland : Pforzheim 


Gold- und Silberscheide- Anstalt 





Dampfkessel-u.Gasometer- 


F abr ik A.-G., vorm. A. Wilke & Co,, 
"Ei" Braunschweig Mk 'rsosoco 
Beachten Sie die abgek. Adresse: Gasometerfabrik, Braunschweig, 
Bahnhofstrasse 
Erste und älteste Spezialfabrik 
Abteilung Maschinenfabrik 


Blechrichtmaschinen. Blechbiegemaschinen. 
Blechkanten-Hobelmaschinen. 





Preßluft „Werkzeuge / Lufikomprefforen 


Vollftändige Preßluftanlagen 


G. A. Schütz a ` Mafchinenfabrik +  Wurzen i. Sa. 
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| Winkelstrater & Sure, Maschinen- Fabrik und Apparatebau. Barmen - Wichlinghausen. E 
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HEINRICH. Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 


L AN 7 a ee a 
m... BETRI EBS KRAFT | 


= C behebt man am 


GNAI schnellsten una zweckmäßigsten 
BECH, ) | durch EE E ERC 


Ale: LANZLOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 
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Roesberg & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, chemische Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 
„ Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dr esden, " Telegr.: Roesberg, ~~~---~ Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. — —— 





Rippenrohre aus Schmiede Risen 


` D. R. P. 258292, Auslandspatente, für Heizungs- und Kälte- 
d zwece gleich unübertroffen, in Längen bis 5 m und darüber 
gerade oder mit Doppelkrümmer liefern prompt und preiswert 


iit) Rheinische Schweißwerke 6 np 9. Sieglar Schi 













| Friktionspressen liefert 
Metall- und Bauggerttergen als ausschliessliche Maschinenfabrik 


Blechbearbeitungs- Tafelscheren em Hiltmann & Lorenz 


Automatische ` He ™ den grössten fiktiengesellschaft 


1 Dimensi 
Maschinen Maschinen ` — —— Aue in Sachsen. 
Kataloge, ochstanzen und erstklassiger 


Offerten und Ratschläge. kostenfrei. Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 
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„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Er- | 
findungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele 
| vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und 
| ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- | 
zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 
für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von | 
größtem Nutzen. 





„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ 


ist eine Teilausgabe des „Praktishen Maschinen-Konstrukteur”, welche die 
Interessen der deutschen Werkzeugmaschinen-Industrie vertritt und über die 
Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnliche Angaben sind der Redaktion 
stets erwünscht und werden gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 
Für die Figuren sind nur einfahe Handskizzen erforderlich. 


Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer. Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 








Inhaltsverzeichnis. 


| Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 43/44 (4. November 1915). 


| Ableitung der Hauptformeln der zusammengesetzten Festig- 

| keit. Von C. Eichelberger. (Mit Abbildungen, Fig. 253 u. 254) 181 

Neue Konstruktionen für doppeltwirkende Zweitakt-Diesel- 
maschinen. Von Ingenieur Wilhelm Kreul. (Mit Abbildung, 
Fig. 255) EEN 

Der Piedboeuf’sche Wasserrohr- -Dompfkessel. Von Direktor 
Paul Koch. (Mit Zeichnungen auf Tafel 22 und Abbildung, 
Fig. 256) . 186 

Mischventil, Wasserstandsanzeiger und Restarting - „Injekter, 
Bauart Hübner & Mayer. (Mit Abbildungen, E 257 bis 259.) 
(Schluß aus dem vorhergehenden Heft) oe, 

Aus der praktischen Metallbearbeitung 
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187 
. 188 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 22 (4. November 1915). 
(Mit Abbildungen, Fig. 239 


Autogene Schweißung. Eine Studie. 
ke, ar Be Gi | 


bis 246) . 
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Heyne Offenbach a. M. 
Spezialfabrik für Schrauben und Faconteile 
Stahl und Mess Ing 
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Eisen, nach eingesandten Mustern und Skizzen 
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Eine bewährte Entlohnung und Lohnabrechnung in der Ma- 


schinenindustrie. Von Paul Haupt, Oberingenieur. (Fort- 

setzung) . GE Ke . 169 
Neues aus dem Werkzeugmaschinenbau . 171 
Aus dem amerikanischen Werkzeugmaschinenbau . 173 


Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 22 (4. November 1915). 


Betrachtungen über den Zusammenhang zwischen Ventilschlag 
und Wasserbewegung im Ventilteller. Von H. Egli. ot 


Abbildungen, Fig. 136 bis 138) 85 
Über EE Von n Obeingenin H. Winkel- 

mann . i : e Si ké, ern 86 

| Notizen 88 

P. E. Huber-Werdmiiller + 88 


Fischer 


FUN 
7— Sr THe Di 


Ein guter Fang 


Kugeln-Kügellager-Rollenlager 
Kugelfabrik Fischer 


Schweinfurt 


Begründerin der SchweinfurterKugel-u. Kugellager-Industrie = 1000Angeste!ite 
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Rauchgaspriifer - Pintsch - 


besorgt selbsttätig, 
beständig und 
registrierend die 
Feuerungskontrolle 
der Dampfkessel- 
Anlagen. 


BOPP&REUTHER 


MANNHEIM jet, -WALDHOF 








Taıente in allen Kulturstaaten 





Kupolöfen 


Massel- — 
Sech brecher — 
Preß- — Ausführliche Prospekte, 
Beschreibungen sowieRe- 
pumpen Akkumu- ferencenlisten versenden 
ME latoren © auf Wunsch 
Luft- = 
A [4 
kompres- Koller- Julius Pintsch 
soren gänge Aktiengesellschaft 





Zweigniederlassung 


Frankfurta.M. 





| Reibkupplung „Simplex“ 
Patent Herzog 

i erstklassig 

billig modern 


Paulus Herzog 8 ` 
Ingenieur 
Bad 
= Blankenburg 

© (Thürwlid.) 











| 








adormit u. RER 









für Stirn-, Ketten-, Schnecken- 
Räderfräsautomaten “On sa sie 


C. Oswald Liebscher "42" Chemnitz 


Neueste und verbess. kombinierte Scheren. Stanzen 
aus Stahlgub 





vorzüglich gaslgnet zum 


Lackieren und Dekorieren | 


aller Art Gegenstände 


: Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache | 







SS | Spez.: Luftkompressoren 
Aarlands Müller F ba ins & gesi — 77 Lea E 


GRAPH=KVNSTANSTALT 
951850 Inh. Fr. OttoPesch E ferme“ 


—— LEIPZIG : En eg 
Atelier Ekdnstl. eren 









Als Ersatz für 


Rotguß ane Sparmetalle 


empfehlen wir zur Anfertigung von Lagerschalen, 
Ween und sonstigen hochbeanspruchten Teilen 


Spezial-Grauguß 










Königl. Sächsische Æ$% Landes - Lotterie 


110,000 Lose — 55,000 Gewinne und 1 Prämie in 5 Klassen. — 


Dei Les gewinnt.) Ziehung. Klasse am B.u.9.Dezember 1915. [3 —— | 
800,000>.500,000 "ke 


300000. 200000: 
150.000 « 100,000 






("u9joqiea 
usdun- "420489 


in bestbewährter Zusammensetzung 


und bitten um Einsendung von Modellen zu Versuchszwecken. 


Meier & Weichelt, Leipzig-Lindenan, 


Eisengießerei »' eisen warenfabrik: 
Schnelle Lieferung. — Beste Empfehlungen. 





Klassenlose 77° 
(in jeder Klasse 7 
Voll-Lose wa 
(für alle Klassen) M 25.— —— 
Kö ber Richard-W 
Paul ern —— — ke: “Strasse 1 


— — 60726 — 


















TTT MMI TTT] 


Deutsch- inset Bergwerks- 
und Hütten -Aktien-Gesellschaft 


Abteilung: Dortmunder Union, Dortmund 


liefert u. A. 


OI | a präzise I i a | IN 
| m 
BO 


| Stahlformguss- und 
Schmiedestücke 


in Stahl jeder gewünsohten Qualität und vor- 
zügliohster Ausführung: Masohinen- und Sohiff- 
bautelle aller Art bis zu den höchsten Gewichten: 
glatte und Kurbelwellen, Ruderrahmen und Steven, 
Schiffsschrauben, Kreuzköpfe, Turbinenteile, Zahn- 
und Ketten-Räder, sowie Kammwalzen mit ge- 
schnittenen Zähnen, Presszylinder, Glühtöpfe eto. I 
| Einbauvorschläge bereitwilligst ! 


IM MUNITIO LC: 


ee Berlin NW 22 en 


Radsätze und deren Teile: 


‘Achsen, Radreifen, Radsterne und Radscheiben. 


Trag- und Spiral-Federn, 


für Lokomotiven, Tender und Wagen, den höohsten 
Anforderungen genügend. 


IUUIUIUIUUIOTUUUUOUD ULT UU UU 


MUTT 













Bromberger Maschinenban-Anstalt a 


Prinzenthal bei Bromberg 
Abteilung Maschinenfabrik 


Transportanlagen wie Elevatoren, 
Transporteure, Transportschnecen, 
Förderrinnen, Hängebahnen, Fahr- 
stühle, Aufzüge, Entladevorrichtun- 
gen für Schiffe, Kohlenbeschickungs- 

vorrihtungen für Kesselhäuser. 

CC? 
Hartzerkleine- 
rungs -Maschi- 
nen wie Stein- 

brecher, Gips- u. 

Kalkbrecher, , 
Kohlen-u.Koke- 
brecher, Aufbe- 
reitungsaniagen , 
Sortiervorrich- 

Wer tungen für ge- 

| brochenes Gut 

—F SS) und mehr. 

ee CH oO 

Moderne Transmissionsanlagen 

Einrichtungen für Zucker- und chemische Fabriken 


Abteilung für Eisenkonstruktion und Blechschmiede 


Fördergerüste in Eisenkonstruktion, Gebäude In 
Eisenfahwerk, eiserne Dacher, Fördergefäße, Be- 
halter in Blechkonstruktion u. alle sonstigen Arbeiten. 

Entwürfe u. Übernahme von Gesamtanlagen jeder Art u. jeder Grösse. 


Ingenieurbesuch kostenlos. 





PRESSLU FT 
EL EIFMASCHINE 


—— Se ee KEE 








EINFACHST E KONST RUKTI ON 
DAHER LANGE LEBENSDAUER 
GERINGSTER LUFTVERBRAUCH 
DAHER BILLIGSTER BETRIEB 
GERINGSTES GEWICHT 
VIBRATIONSFREIER GANG 


RICH.KLINGER BERLI 
BERLIN “TEMPELHOF 


u BAAL DUROSTRASSE 








168. Königlich Sachs. 
Landes-Lotterie 


Ziehung 1. Klasse 
8. und 9. Dezember 1915 
110000 Lose, 55000 Gewinne 
im Gesamtbetrage von 


20801000 


Hauptgewinne: 


00000... 
>. OO OOO m. 
200000. 
150000. 
100000. 


Klassenlose: 
Ha Dën 


pro Kl. M. 5. — 10.— 3 
Voll-Lose: 
(gültig für alle 5 Klassen): ^ 
ee See WR: EE, (ES 
M. 25.— 50.— 125.— 250.— 


empfehlen und versenden 


Ad, Müller & Co. 


Leipzig, Brühl 10/12. 


(Amtl. Plan auf Verlangen gratis.) 


Räderfräsautomaten 
für Stirn», Schnecken- u. Schraubenräder 
Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 


Erstklassige Drehbänke, 
Schnelldrehbänke, Shaping- 
maschinen. 

Präzisions « W erkzeugmasch.- Gesellschaft 
Selzer & Co., Leipzig-R. 


Diezmann & Co., 


GautzschU 
bei Leipzig. 


Metallwaren- 
fabrik. 


— HU 
Büchsen 


als Spesialitét 
billig, schnell 
und gut. 


n 2 
It. N 




















Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 
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Ernst HeubachsCo. 


G. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen 


Verkaufs-Bureau: Dilsseldor —— 
liefern als Spezialität: 
Bohr- und Aufreibemaschinen 


x Tischbohrmaschinen 
cy Säulenbohrmaschinen 
Ze  Handschleifmaschinen 
F Drehbankschleifapparate 
GF Werkzeugschleifmaschinen 


Spicalbohrerschleifmaschinen 
Elektromagnetische Aufspannfutter 
für allerhöchste Leistungen in hervorragender Ausführung 





Verlangen Sie Preislisten ::: Großes Lager 


Gentriermaschinen 


Ein- und zweispindlige 
Räder-Fräs-Automaten nach d Abwälzverfahren 
Leitspindel - Support - Drehbänke 


in erstklassiger solider Ausführung 
fabriziert als Spezialitäten 


Oscar Ehrlich, Chemnitz 108 


Jahresproduktion ca. 2000 Maschinen. 
Beste Bezugsquelle für Wiederverkäufer. 
Prompteste Lieferung. 


modernster 
Konstruktion 


Händel & Reibisch 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung < a 
Maschinenfabrik 


Dresden-U. 28 


LOKO OBILEN 


für SATT- und HEISSDAMPF 
77  GLEICHSTROM- ,/ 


LOKOMOBILEN 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 


// Weinheim in Baden // 


Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions ~ Teilen, Baumaschinen, 

Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn- und 
Transportgeräten, liefert 

Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 





Übernahme sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 
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Anfragen nach Bezugsquellen | Preislisie 
eingegangen bei dem frei 

Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte, 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 8. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 












Die sohriftliohe Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeiohnungen sich erforderlich maohen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
% Pt. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 









J. Grötzinger @ Co. 
Freiburg i. B. 
Spezialfahrik wasserlöslicher Öle 


= Bohröl „Rekord“ 

Bohrfett ,,Sofol’’ : 
= Automaten-Kühlöle P 
H für Bayern u. Ost.-Ung.: | 


= Süddeutsche Ölwerke Beschreibungen auf Wunsch i. 
Se G. m. b. H. / München » la. Referenzen - P 


Beantwortungen. Fragen. 


6035. Maschinen zur Herstel- Die Bekanntgabe der anfragenden | 


lung von $pritzkorken liefert Weieren erent, dio Überlassung re d 


P | Süddeutsche e Öhrerke: 


die Firma Wilh. Simon & Co., 
Maschinen fbk. Nürnberg, lediglich gegen Vergütung der Porto- 
Forsthofstr. 44. Pens 
6037. Brieflich erledigt. 6038. Welche Maschinen werden 
zur Einrichtung einer Eisen- 
gießerei benötigt und welche 
Firmen kommen als Lieferanten 
dafür in Frage? 

6039. Wer fabriziert Schnell- 
| pragepressen mit Kniehebel- 
| druck für Münzen bis 40 mm | Be Je 

Durchmesser ? . SS SR 


Luftkompressoren 








CUDELL-GESCHOSS-DREHBÄNKE T Speisepumpen T 
SS Wasserpumpen ` SE 
2 Wasserreiniger S 
SA L.G. DEHNE?E 
S Maschinenfabrik - 
Ü HALLEaSs. P 


Leitspindelbänke etc. schnell lieferbar, Vertreter gesucht SC EE TEN TO 
Cudell- Motoren- G. m. D. H., eA une X HEKER OROORO ORI HOOO HOHES OR IE} 


Ritters Original — Schmierapparat, 


Hi DI K_A URA S 
Porte Dark Dale P A a Be A Peete Lie RTE Busch A a eg 



















oooooooonooooOooo0o000000000bo00002000000 tee Kat. Mai Samdeg. 

g i Nur ocht, wenn he re ee a: 
EFFI 3485 

: : rai 

5 i radi rr 

: : | He 

z = SE eee 

o o Str cht 

: d? HI $35 

z FRANZ SAUERBIER d ee Ph 

g Spiralfedern / Schlauchschellen g 5. ze, — a 

d Fabrik Berlin SO. 36 "(mëtten AS EE E reiege ` 

Forsterst Nr. 5/6. 
Ee EE W. Ritter, I Maschinenfabrik i Altona (Elbe) L * : Gegründet 1848. mm. 





WII ` 


Ausporren Dampfzylinder 
Motor- —— Pumpenzylinder aller Art. 






S p e di ti O n von Automobilen und Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Vere 
zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin + 





H. Tschentschel, Ingenieur 
Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 





J. Gast 


Lichtenberg-Berlin 


Werkzeug- dä 5- P Spezialität: 


Maschinen- 


Fabrik | Revolver-Bänke | 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 


Präzisions- Schnell- 
Drehbänke 





: Werkzeug-Maschinenfabrik Otto Hempel, & LÉI » Bonn 
PRESSE liefert BERBRGERZZEREEREELEELELELELLELLLEBEERE 
Abt. I Abel 
| Moderne Werkzeuge für die Werkzeugmaschinen f 
gesamte Metallbearbeitung > moderner Konstruktion § 
Cd | S 
in Präzisions - Ausführung solide Bauart 
PEN EEE EEE AEEA WE TEEN A AAAA EAEAN ELAI LE, 





Gebr. eaa Q Co., G. m. b. H. 
Boíchgotthardshűtte 


bei Weidenau a. Sieg liefern als Spezialität: 


chmiedeftiicke aller Art 


in Eifen und Stahl, roh und fertig bearbeitet. 


Siegener Qualitäts-, Schweiß-, 
Hammer- und Walz-Eifen. 







Stückgewicht 195 La 






Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- f 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss f 


und ugend guter Krier nacb einzusendenden ES EE Mustern — Zeichnun e 
ernst eingerichtete Formmaschinen-Anlage und Spezial-Einrichtungen n 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels SN ehe hme 
— —— einfacherer Bearbeitung des Gusses. 







S pez ialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, £2, Vogelsang wi 






IX 





Ober 
2300 
Stick 





| Hämmer 


Rudolf Schmidt & Co., Düsseldorf C. 





VOSHIHOHOPHHHHOOPHPIOHHOIPIHHOIPI9O99Od | 


Elektrolyt. Sauerstoff 


„ Radeberger Patent: 



















DBP. . 
MM Alleiniges SW zu gfe ilen 
1.0 ; S ‘ en Es Feinste 
99'/,°/, Reinheit garantiert — 7 Aa 
III tee en Ke 
in großen Mengen, billigst ab Station Neschwitz KC a. Gët, Phosphor! 


bei Tetschen a E abzugeben. Käufer, die eigene 
Flaschen zur Verfügung stellen, werden bevorzugt. 


Prüfen Sie sachlich 
ohne Vorurteil, nur 
das beste Werkzeug 


Eingeführt und in 
Verwendung bei 
den meisten 


99999999990 9990909990009000090 


d Staatswerk- ist das billigste! 
CENTRA“ SE — 
3 grossen kostenlos 
rivaten 


Vereinigte Seifen-, Stearin-, Kerzen- und Fettwaren- 
Werke Akt.-Ges. 


Wien Il, Taborstraße 24 a 
9999090909999 0909990909009909090990909909090090090900909099090990909 


etrieben. 





| 





Radeberg i. Sa.8 


KE 0099090009090 009 


9999999 





Elektrisch betriebene 


| Bronsmotor 


schmieden Grand Prix Brüssel 1910 


in vorzüglicher, zweck- 


entsprechender Niedriger Brennstoffverbrauch 
Ausführung | 





Grössen 4 — 300 PS für jeden Zweck 


Arth. Brockhoff "N. V. Appingedammer Bronsmotorenfabrik 
Düsseldorf, Schließfah 275 Appingedam (Holland) ` 














1! emperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 


Werke für autogene Schweissmethoden, Berlin SW. 61. 
Acetylen - Dissous - Schweissapparat | Fouch6-Präzis - Brenner für Wand- 


mit Brenner für !/,—16mm Wand- —— bis 100 ma: * SSES 

z CR: xybenz-Brenner für Benzo 
BR, 140 Kb +. | Sauerstoff, erheblich billiger als 
Fouché-Brenner (über 10 Mille in Acetylen-Brenner, speziell für In- 
Betrieb) und Acetylen- Apparate, | nenbetrieb und Montage, komplette 
stationär oder transportabel. Anlage Mk. 200.—. 


prompt billig 


Aug. Schröder, Silschede i. w. 


Gegr. 1885 Telefon: Sot Are TË 322 














Intern. Baufach- 
Ausstellg Leipzig: 
„Gold. Medaille, 






Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 





In den größten technischen Büros 
ist mein 
zylindrischer Lichtpausapparat 
für elektrische Belichtung 















Mor.opol 
Kolbenring 


Celerra LLLA 


ex- oder konzentrisch 


In Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch in Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr; 3715 


In täglicher Benutzung, 
Zahlreiche Anerkennungen über die hervor- 





ragend praktische Konstruktion bei einfachster 
Handhabung und die solide Ausführung gingen 
mir von vielen Bestellern zu. 










Verlangen Sie Speziaiangebot von 


R. Reiss, Liebenwerda 52 § 


Fabrik technischer Artikel. 






d Monopol E 
ua) Kölbenring E 












Das neueste, prak- 
tischste Holz- 
Werkzeugheft der 
Gegenwart zum 
Anschrauben. 
Äußerst widerstandsfähig 
u. unrerwüstlich — tadel- 


HIER? loser, fester Sitz — kein 
7 Loslösen. — Da nur ein- 
MUM — malige Anschaffung, be- 
EE W S - deutende Ersparnis ihrer 
Betriebsunkosten! 


C. H. NENDEL, CHEMNITZ 


— — == 






jeder Form und Grösse ` 
Bandsfahl #:Saéen 


J. N. Eberle & Cie. 
Augsburg 49. 


















I 


In das Heft ist eine sechskantige Stahlmutter eingesetzt, welche mit durchgehendem 
konischen, scharfgeschnittenen Gewinde versehen ist. Das Heft wird nur an die weiche 


D 
| 
HI 







SS e Angel, wie eine Mutter, angedreht und schneidet rich das sehr harte Stahlgewinde von 
r= | selbst ein. Das Sechskant hat den Vorteil zum Anschrauben des Heftes einen Mutter- 






j 


schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten. 





Maschinenfabrik - Eisengießerei - Kesselschmiede 


C.Joachim & Sohn Eisen- und Stahldrähte 


Schweinfurt a. Main präzis gezogen, in Ringen u. Stäben, 
Spezialität: Papier- und Pappenfabrikations- // rund, 4kantig, 6kantig usw. // 
Maschinen, Versuchs-Apparate: Holländer, 


Kleine Kocher, Papier-Maschinen, 
eek Automatenstahl 
Lieferung an techn. Hochschulen, chem. Labora- 
‘orien, Papier- und Fatbfabriken, Sprengstoff- und bewährte Qualitäten für Verarbeitung 


sonstige chem, Fabriken 7/ auf schnellaufenden Automaten // 
DU 


Referenzen: Kgl. Reichsdruckerei, Berlin - Kaiser- Heine Q Beißwenger / Stuttgart 


liches Finanzministerium St. Petersburg- Technische 
Hochschulen in Wien, München, Stuttgart. Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech- 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leopold Cassela & Co., Frankfurt a, Main usw. usw. 


Bis zu 80°,, Öl-Ersparnis gen Tausende 


erzielt man bei Verwendung unseres 
e — zo P dieser Schmierpressen sind in Be- 
„Victoria -Graphit- ‘tw & trieb und beweisen die Beliebt- 
a a a un la S j => vi A heit und bewährte Konstruktion 
Schmierapparates 


TILL TTT > = d | Jederzeit ab Fabriklager 


Prospekt gratis und franko iB Dä ` ) * Blanke Q Rast 


Röper @ Co., G. m. b. H., SE s 
Düsseldorf (1.) Leipzig-Plagwitz 





| vielfach bestens bewährt / 
für Dampf- und Gasmaschinen Karl Kimmelmann Ölfabrik 
Pd 


in sachgemäßer richtiger Konstruktion und Ausführung 


MAX DREYER & Co., Magdeburg-S. | Inh.: Herm. A. Wendel - ULM a. d. D. 


für die gesamte Metall-Industrie 

sowie für Ausstellungs- und 

0 Z- 0 H D Lehrzwecke liefert schnell und 
swert 


prei 


Dölitzscher & Kunte anne y, 


| | . d€ kaltwasser- 
Kolben, Kolbenringe | B ohr S$ »Diamant’ ; KEE 
Metallstopfbüchsen ach be 








| Die billigste und zuverlässigste Betriebskraft ist der 


| #-Takt- BRohöl- Motor 


Motor Deutz — Umbau Riedel — gesetzlich geschützt 






in Grössen von 8—15 PS Leistung, Magnetziindung, verschiedene Neuerungen 
beste Verbrennung, stets betriebsbereit, ca. 3—4 Pf. pro PS und Stunde, bedeuten 
billiger als Benzin- etc. Motoren. 


— Feinste Referenzen. — Rich. Riedel, Leipzig-B- 













an 


Y H. und Seifenwasserpnmpen 
* ser pen 


Kühlwasserförderung bei Motoren. 


Schmiedeöfen 


für Schmiedestücke jeder Art 
insbesondere 
Massenartikel 


für Schmiedepressen u. Schmiede- 
hämmer u. 8. w. 















macht sich die Anschaffung meiner 


| ping 


durh die Wiederverwendung des damit ge- 
reinigten Putzmaterials u. die Wiedergewinnung 
des Schmieröles. 


Alexander Sauer, Ruhrort 18. 


— — Fenster 


Fensterwerk ' 
wë  R.Zimmermann, Bautzen. | 
T ® Iz fiir gewerbliche u technische Zwecke 
] Spez.: Dichtungsstreifen 


Weiße u. farbige Wollfilze / Filzringe / Filzdochte 


L. Jacobius @ Söhne Nchfl. 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
Filzwarenfabrik — BERLIN N., — Bergstraße 34-35 








Erstklassige Ausführung. Billige Preise. 
1 Monat auf Probe. 


Keller & Co., Chemnitz 12. 
Fabrik für Armaturen und Pumpen. 





Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


A., C. & 0. Wapler 


Tragnitz - Leisnig (Sachsen) 






Diese Öfen können in beliebiger 
Länge und mit einer Breite des 
Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 
Vorzüglbewährt ! Zahlr.Referenzen! 
Druckschriften kostenfrei! 


Werner Geub, G.m.b.H. 
Maschinenfabrik und séet gr 


Köln- Ehrenfeld 12 
rik gegründet 1842 















liefert “mit M Matos — 
aller Art, Seil- 
Zahnräder So 


in Rohguss oder bearbeitet, 


KesselsteinVerhütungs Mittel 
Einfachstes u.billigstes Verfahren. 
Universal- Präparat 


für jedes Speisewasser 
ob hart. stein- oder kalkhaltig 


Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N. 17, Kaiserstr. 8 n. 





Be — 


eer 


e Autogene 
RS 
d Sohwelßbreaser 
Schweißereizubebör 


Deet die Speuialfabrik 
fa Karl Dietlein 


J.Burberg-Eicker &Sohn, MettmannL. (Rhid.) 


win CUMIN Federn aller Art 


von den dünnsten bis zu den 

stärksten Dimensionen. Spirale 

federn, für Zug u. Druck, Blatt= 
federn, Bufferfedern usw. 


Massenartikel 98. 7 


Da Personal knapp, empfiehlt es sich, 
ma bei Inventuren und in der Material- 
ausgabe unsere 


(seit 1874 Spezialität) 

Radkämme aus gar. trockenem 

Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 

Muster saub. gearbeitet vah billigst 
eventuell sofo 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Vekersdorf, Dillkreis (Nassan). 


aus prdparierter Rohhaut 


: fabrizieren 
in unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


EndrisseSchauffler 
Göppingen (Württbg) 


10, 20, 50 und 250 kg Trag- 
kraft vorrätig, anzuschaffen. 


Elbe-Werk, Dresden-A 


50 kg Nr. 4. 











Königl. Sachs. 28; Landes-Lotterie 


Staatsunternehmen mit größten as Gewinnaussichten. Jedes 2. Los gewinnt. 












Papiere, Formulare aller Art, — 800 000 200 000: > 
Kataloge, Rechnungen, Briefbogen, Muster, 39 
— 500000 150000; 
alles staubsicher und über- g 3 
sichtlich imselbstschließenden er 000 100000: Bleche ef 


on-Kasten 


Billiger und praktischer wie Schränke, 
beliebig in Schrankform aufzubauen. 
Seitenwände Holz, Einlage aus Pappe, 
besonders verstärkt. Ohne Federn. Ge- 
schäftsgröße (Quart) Stück nur M. 2.—, 
Reichsgröße (Folio) Stück nur M. 2.25. 
Außenhöhe 6!/, cm, Probepostpaket 
4 Stück. Verpackung frei. 


Otto Henss Sohn, Weimar 359 R. 








und namentlich viele Mittelgewinne. 


20 Millionen 801 000 Mark 
kommen “erry 5 Monaten zur — 


| 

\ IS 
( e 
A 





we Dë PNA 
wi 









zember 1915. 

— Fünftel Halbe Ganze 
Mark 5.—- 10.— 26.— 50.— 
Voll-Lose, fir alle 5 Klassen gütig: 
Mark 25.— 50.— 125 






— Versand, auf Wunsch u. Nachnahme, durch d. Kal. Koll, 
Das Feen Hermann Straube 
Leipzig, Lortzingstrasse 8. 
Gew.-Listen u. Auszahlg. schnell. Bankkonto Deutsche Bank, Postscheckkonto Leipzig 7516. 









F.Breuera(? Kc 
Pirna i.Sa. 


Specialitatseit 1872. 









ester 
eschriftungsapparat 
ahr’s Normograph 


nach Aneabe der größten Firmen für 

Zeichnungen, Pläne, Plakate, 

Tabellen, Eti- 
ketten usw. 


Schriftschablonen 
D. R. P, Ausl.-P. 


Gerade u.schräge 
Blockschrift 
- Zierschriften. 
Über 200 000 Stük im Gebraud. 
Winkelzeichner D.R. 
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P., 
2 } Schraubenschablonen D.R. P. 
Durchstechschablonen 
für kreisförmige Abrundungen. 
Glänzende Anerkennungsscreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 
Berlin $ 42, Moritzstraße 18. 
SE ee EC, | 
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Original - Howaldt 


a Metall- 
ep Packın d 


für alle 
Sorten von 
Stopfbücbsen 
Béreits über 
63000 
in Betrieb bei 
Dampf- 
schiffen und 
el Fabriken, 
Näheres 
durch Pro- 
spekte bei 


—— Kiel. 


D. R. P. Nr. 228869: „Vor- 
richtung zur Entlastung des 
Adhsialschubes an Dampf- 
turbinen, Pumpen, Kom- 
pressoren und ähnlichen 
Maschinen“. Käufer od. Lizenz- 
nehmer gesucht durch Patent- 
anwälte Springmann, Stort 
und Herse, Berlin SW 61. 
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Vorlesungen über 





Soennecken 


== 
Federn 
Deutsche Arbeit · Deutscher Stahl 


von Rudolf Camerer 


Mit 718 Figuren im Text und 55 Tafeln. In einem Bande kar- 5 
toniert M. 23.—, in Leinen geb. M. 25.—. 


Aus dem Inhalt == 


Einleitung — Hydraulik — Überblick über die Wasser- 
kraftmaschinen — Allgemeine Theorie der Turbinen — 
Theorie d. Zentripetal-Vollturbine — Konstruktionslehre 
der Zentripetal-Vollturbine (Francis-Turbine) — Die Tan- 
gential-Teilturbine (Becker-Pelton-Freistrahl-Turbine). 


Verlag von Wilhelm ae — ey 





Nur echt mit „SOENNECKEN‘ 
Überall 
erhältlich 








num 
Du 








ensterkuverts 

fadriziert ais Spezlalitar ⸗ 

A:G. für Formular-Bedarf 

Wünschendorf 

(Elster) 
o 
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Musterkollektion F. 12 gratis 


Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


inden verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw, 
















Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 








~ >) ee SE — — — — + — genge Zei 


efen 


für Kohlen- ©! und Gas-Heizung 
Mehrere D.R. G.M 


Die billigsten im Betriebe © 


Verlangen. Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog vonf 
Kurz & Co. Erste Eplinger Glohofen-industrie Eßlingen a. N. 
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Hleemanns 


. Hochdruck- 


(E A) 
und 


Ueberhitzer: 
: [E U) 
Shopkbüchsen -Packung 
- Excelsior’ 


Gustav ALA LLL 
Aamburgl. 


Gut eingerihtete mechanische Werkstätte übernimmt die Be- 
arbeitung bez. Lieferung von 


Geschossteilen und anderer Heeresartikel. 


Josef Hauser 
Frankfurt a. M., Hallgartenstraße 55. 





Gelochte Blech esar anaim aonmotanen 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 
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„D e K. F.“ verbesserte 


Kugellager 


jeder 
Konstruktion 








Patentierte Transmissions-Kugellager 


Deutsche Kugellager-Fabrik, » G. m. b. H. ~ Leipzig-Plagwitz 


sind das neueste und beste auf dem Gebiet 


Pantasol= S alze der Vergoldung, Versilberung u. V erkupferung 


Thewil-Silberlote, — edie my geg 


leichtflüssig, zäh und sparsam im Gebrauch 


Dr. Th. Wieland : Pforzheim 


Gold- und Silberscheide - Anstalt 





Dampfkessel-u.&asometer-FabrikA.-6., 
vorm. A. Wilke & Co., Braunschweig 


— — EE — —— — — — — — nn — 
Beachten Sie die abgek. Briefadr.: Gasometerfabrik, Braunschweig, Bahnhofstr. 







Erste und älteste Spezialfabrik 
Gegründet 1856 
Aktienkapitel: Mark 1600000 
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Abteilung: Maschinenfabrik 


Blechrichimaschinen. 
Blechbiegemaschinen. 
- Blechkanten- === 
= Hobelmaschinen. 











Preßluft „Werkzeuge / Luftkomprefforen 
Vollftändige Preßluftanlagen 


G. A. Schütz Maäafchinenfabrik urzen i. $a. 
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HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 


L AN 7 u O A A E aa e 
= BETRIEBSKRAFT 


behebt man am 


il A be — schnellsten una zweckmäßigsten 
a. — -< ur Dë a m m E EE Te m ge 


Ke LANZ LOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 


Roesbergs & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, chemische Produkte, Abfälle, Shlamme, Schlacken, 
5 Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dr esden, « Telegr.: Roesberg, ——~ ~-~ Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. ~~—~--~~ 





Rippenrohre aus Schmiede Risen 


D. R. P. 258292, Auslandspatente, für Heizungs- und Kälte- 
| zwece gleich unübertroffen, in Längen bis 5 m und darüber 
gerade oder mit Doppelkrümmer liefern prompt und preiswert 


d Rheinische Schweißwerke ¢.m.b.H. Sieglar o: 










Friktionspressen liefert 
Metall- und — nnd als ausschliessliche Maschinenfabrik 


Blechbearbeitungs- Tafelscheren ei  Hiltmann & Lorenz 


Automatische ` We ?u den grössten Aktiengesellschaft 


Maschinen Maschinen Dimensionen 
in f llendet 
Kataloge, Lochstanzen — flue in Sachsen. 


Offerten und Ratschläge kostenfrei. Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 


p ganze Orde 
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„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Er- 
findungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele 
vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und 
ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- 
zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 
für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von 
größtem Nutzen. 





„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ 


ist eine Teilausgabe des „Praktishen Maschinen-Konstrukteur”, welche die 
Interessen der deutschen Werkzeugmasdinen-Industrie vertritt und über die 
Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnlihe Angaben sind der Redaktion 
stets erwünscht und werden gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 


| Für die Figuren sind nur einfahe Handskizzen erforderlich. 


Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzkv, Leipzig. 








Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 45/46 (18. November 1915). 


Fortschritte in der Ubertragung und Umformung elektrischer 
Energie. Von G. W. Meyer, Beratender Ingenieur. (Mit Ab- 
Bildungen, Pig; 262 pis DOF) >. a ek Rue ey e ARD 

Amerikanische Lokomotivbremsen. Von Ludwig Eisenkramer, 

V. St. v. N.-A. (Mit Zeichnungen auf Tafel 23 u. Abbild., Fig. 265) 192 

Neue Konstruktionen fiir doppeltwirkende Zweitakt - Diesel- 
maschinen. Von Ingenieur Wilhelm Kreul. (Mit Abbildungen, 


Fig. 266 bis 268.) (Schluß aus dem vorhergehenden Heft) . . 193 
Aus der praktischen rg ity Bo me ens. Be OR 
Briefwechsel der Redaktion. . . . er re SE 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 23 (18. November 1915). 


Eine bewährte Entlohnung und Lohnabrechnung in der Ma- 
schinenindustrie. Von Paul Haupt, Oberingenieur. (Schluß) 179 


Selbsttätiger Bandeisen - Transporteur für Walzwerke. (Mit 
Abbildungen, Fig. 262 bis 264) . . . . . u e ` 
KE Re thts Be EE 


Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 23 (18. November 1915). 


Verstirkung oder Erneuerung eiserner Briicken? Von Ingenieur 
W. Schulz. (Mit Abbildung, Fig. 140) ......... 89 


Francis-Quadrupleturbine der elektrischen Zentrale Augst 
am (Schweizer) Rhein. (Mit Abbildungen, Fig. 139 sowie 


Die Glüh- und Hirte-Einrichtungen mit Gas- und Koksbeheizung TEE MOG EAR) Ge NRE BH Ae EE 
für Schnellschnittmaterial. (Mit Abbildungen, Fig. 254 bis 261) 175 | Notizgeeee... 92 





: Das deutsche Patent Jörgensen : | 
: 257840, eine Vorrichtung zum : | 
: Anlassen von Motoren, insbes. ! 
: Diesel-Motoren, istzu verkaufen ` | 
: oder durch Lizenzangabe zu ver- : 
: werten. Angebote erbitten die : | 
: Patentanwälte K. Hallbauer u. : | 
: Dipl.-Ing. A. Bohr, Berlin SW., : 
Belle —— 19. : 


Königlich Sächsische 
Landes-Lofferie 


Günstigste deutsche Staats- 
Lotterie. Jedes 2.Los gewinnt. 
\ Im günstiösten Falle: 


Hauptgewinne: 


500000 
300000 
200000 
150000 


Ziehg. 1. Klasse 8. u. 9. Dzbr. 15 
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10_ et 
Mk. : 25.- 50.- 125. — ý 
Staatliche Kollektion. 


Martin Kaufmann, Leipzig 
Windmühlenstr. 45. 















Ein guter Fang 
Kugeln-Kugellager-Roilenlager 


Kugelfabrik Fischer 


Schweinfurt 


Begriinderin derSchweinfurterKugel-u. Kugellager-Industrie = 1000Angestellte 


LOUIS HERRMANN: 
~~ DRESDEN-AT. ` 


E? — - 








Metall guss 


in jeder Legierung, roh und bearbeitet, 
bis zu den größten Stücken. 


Weißlagermetalle 


liefern prompt und billigst 


| 
Keller & Co., Düsseldorf 88. 
| 


verlängert man 
überraschend die 


Betriebsdauer d 


\\Bedeut Ersparnisse, 


nlich, 
billig, "bequem. | 


— STUerZA 
DrescenN. 


Filiale in Prag. 





Während des Krieges 
Aufrechterhaltung 
unseres Betriebes 


Borr & REUTHER 
Mannheim -Waldhof 
Armaturen, Pumpen u. Pa Wassermesser - Fabrik 


Schutz-Marke 


Bedeutende Lagervorriite 
in Armaturen u. Pumpen 


Verlangen Sie gefl. sofort unsere 


Vorratsliste fiir Wasser- und Gas-Armaturen 
Ae „ Dampfarmaturen 
* „ Pumpen und Zubehör 


rd 







Patent Herzog 


erstklassig 
billig modern 









—— u. einfachste 
für Stirn-, Ketten-, Schnecken- 


Räderfräsautomaten und Schraubenräder 


C. Oswald Liebscher "423" Chemnitz! 


Neueste und verbess. kombinierte Scheren u. Stanzen 
aus Stahlgub 


Aarlands Müller 


GRAPH=KVNSTANSTALT 
Geani650 Inh. Fr, Otto Pesch 


Roterenzen. LEIPZIG 
Atelier känstl. 


Gayersche 
Strasse” 


Entwürfe und 
Zeichnung 





Königl. Sächsische che då Landes - Lotterie 


— 110,000 PRERE, — 55, 000 Gewinne und 1 Prämie in 5 Klassen. — 


[Tedes 2. Les gewinnt. | Ziehung 1. Klasse am 8; u. 9. Dezember 1915. 













800 ,.000;,.200, 000 : 
300,000 » 200,000! 
EA 000 u m 1 00, ‚000: 





ln ore Klasse) M a — M Jo o M — M 50.— 
Voll-Lose Ys — 
(für alle Klassen) M 2 A — we M 125.— M 250.— 








Paul Lippold isio kKonerteu SET omen 


Postscheckkonto: 50726 — 








Reibkupplung „Simplex“ 





























` Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt ® 


: S. —— & Co., Holzhausen 77 Si, & 





Rauchgaspriifer - Pintsch - 


besorgt selbsttätig, 
beständig und 
registrierend die 
Feuerungskontrolle 
der Dampfkessel- 
Anlagen. 


Tatente inallen Kulturstaaten 


Ausführliche Prospekte, 

Beschreibungen sowieRe- 

ferencenlisten versenden 
auf Wunsch 


Julius Pintsch 


Aktiengesellschaft 










Zweigniederlassung 


d frankfurta. M. 








vorzüglich geeignet zum 


Lackieren und Dekorieren | 


aller Art Gegenstände 








das drei- bis zehnfache 
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Dow Aen Perth Ds A Aa Death dente Peale De Ae 


Als Ersatz für 


RotguB ane Sparmetalle 


empfehlen wir zur Anfertigung von Lagerschalen, 
Lagerbüchsen und sonstigen hochbeanspruchten Teilen 


Spezial-Grauguß 


in bestbewährter Zusammensetzung 


und bitten um Einsendung von Modellen zu Versuchszwecken. 


Meier & Weichelt, Leipzig-Lindenal, 


Eisengießerei » Eisenwarenfabrik. 
Schnelle Lieferung. — Beste Empfehlungen. 


— a a — 
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$ 99'/,,°,, Reinheit garantiert 

> WII 

$ in großen Mengen, billigst ab Station Neschwitz 
$ bei Tetschen a E abzugeben. Käufer, die eigene 

S Flaschen zur Verfügung stellen, werden bevorzugt. 

> 

: „CENTRA“ 

2 Vereinigte Seifen-, Stearin-, Kerzen- und Fettwaren- 
$ Werke Akt.-Ges. 

8 Wien IL Taborstraße 24 a 
800000900000000999000000000009000000009900 
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von 15 bis 300 kg — 
Rudolf Schmidt & Co., Düsseldorf C. 


| Sauerstoff? 


9999 





Bromberger Maschinenban-Anstaltıa 


Prinzenthal bei Bromberg 









Transportanlagen 


vorrihtungen für 


OU 
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Moderne Transmissionsanlagen 
Einrichtungen für Zucker- und chemische 


Abteilung Maschinenfabrik 


wie Elevatoren, 


Transporteure, Transportschnecen, 
Förderrinnen, Hängebahnen, Fahr- 
stühle, Aufzüge, Entladevorrichtun- 
gen für Schiffe, Kohlenbeshickungs- 


Kesselhauser. 
e 


Hlartzerkleine- 


rungs-Maschi- 
nen wie Stein- 
brecher, Gips- u. 
Kalkbrecher, 
Kohlen-u.Koke- 
brecher, Aufbe- 
reitungsanlagen, 
Sortiervorrih- 
tungen für ge- 
brochenes Gut 
und mehr. 


ee 


Fabriken 


Abteilung für Eisenkonstruktion und Blechschmiede 


Fördergerüste in Eisenkonstruktion, Gebäude In 
Eisenfahwerk, eiserne Dächer, Fördergefäße, Be- 
hälter in Blechkonstruktion u. alle sonstigen Arbeiten. 


Batwärfe u. Übernahme von Gesamtanlagen jeder Art u. jeder Grösse. 


Ingenieurbesuch kostenlos. 
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Das prázisc 


Ersaiz für Metall-Lager 


Tut, 
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gewährleistet dauernde 
Betriebsersparnisse ! 


q 
de, Einbauvorschläge bereitwilligst ! Ka 


IA | DEUTSCH 


MUNITI 


N/FABRIKEN 


DEE Ah n NW 22 Doroth 








Elektrisch betriebene 


Feld- 


schmieden 


in vorzüglicher, zweck- 


entsprechender 
Ausführung 


Arth. Brockhoff 


Düsseldorf, Schliebfach 275 | 


METALLE 
VEREINIGT EUCH 


ANTOGE 





~ 


Werke für autogene Schweissmethoden, Berlin $W. 61, 


Acetylen - Dissous - Schweissapparat 
mit Brenner für i/,—16mm Wand- 
stärke Mk. 140.—. 
Fouché-Brenner (über 10 Mille in 
Betrieb) und Acetylen-Apparate, 
stationär oder transportabel. 








| Fouch6-Präzis - Brenner für Wand- 


stärken bis 100 mm. 
Oxybenz-Brenner für Benzol und 
Sauerstoff, erheblich billiger als 
Acciylen- Brenner, speziell für In- 
nenbetrieb und Montage, komplette 
Anlage Mk. 200.—. 











168. Königlich Sachs. | | & 
Landes-Lotterie 


Ziehung 1. Klasse 
8. und 9. Dezember 1915 
110000 Lose, 55000 Gewinne 
im Gesamtbetrage von 


20801000. 


Hauptgewinne: 


300000. 
300000 
20000 I 
150000. | 
100000. | 


Elektro - Flaschenziige 
Patent „Demag“ 

























mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz für Handhebezeuge 


Prospekte und Offerten zu Diensten 


Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf 


Telegr.-Adr. Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 


Vertreter gesucht 









USW, 
re A i liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien: 
BEES — ES Vollständige 
(gültig d alle 5 pg? aech = 
| Formsand- Aufbereitungen 









mpfehlen und versenden 


Ad. Müller & Co. 





sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 





Leipzig, Brühl 10/12. 


(Amtl. Plan auf Verlangen gratis.) 








Zahlreiche erstklassige ae. 
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Maschinen 


mit Kulissen u. Mas a 


Erstklass. sosak daie adk 





Räderfräsautomaten | 

für Stirn-, Schnecken» u. Schraubenräder | 
Fräsmaschinen, 

Universalfräsmaschinen. 








für SATT- und HEISSDAMPF 
a? GLEICHSTROM- 77 


LOKOMOBILEN 


-mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 


/! Weinheim in Baden 77 


Erstklassige Drehbänke, 
Schnelldrehbänke, Shaping- 
maschinen. 
Prazisions »Werkzeugmasc.» Gesellschaft f | 


Selzer & Co., Leipzig-R. | 





[LOKOMOBILEN 





Diezmann & Uo. eee Tt 











Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


"zeen sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 





als Spesialität] | 
billig, sohnell 
und gut. 












 Teichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions ~ Teilen, Baumaschinen 

| Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn- und 
Transportgeräten, liefert 

| Ingenieurbüro Lübeck, Hansasir. 35 al 

e 





Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bei dem ; 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 
Technischer Beirat? Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. $. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 


Die sohriftliohbe Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 


Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pt. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Druckrachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. 


6038. Maschinen zur Einrich- | 6039. Zur Lieferung von Schnell- 
tung einer EisengieBerei lie-| prägepressen mit Kniehebel- 
fern: Th. Ehrhardt, Berlin-| druck für Münzen kommen 
Halensee, Schweidnitzer- | folgende Firmen in Betracht: 
str. 10; Bopp & Reuther,| L. Schuler, Göppingen; 
Mannheim-Waldhof;Brinck| Deutsche Waffen- & Mu- 
& Hübner, Maschinen-| nitionsfabriken, Karls- 
fabrik, Mannheim; Mag- ruhe; Fr. Mönkemöller 
net-Werk,G.m.b.H.,Eise- & Co., Bonn; Hasse & Co., 
nach; A. Zenzes, Berlin-| Berlin N. 39, Lindower- 
Westend, Fredericiastr. 13. str. 20a—22. 


ee m — 


Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 
Sonder-Ausstellung von Ersatzgliedern und Arbeitshilfen 


in der „Ständigen Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt‘, 
Reichsanstalt inCharlottenburg. Beginn: Anfang Dezember 1915. 


Die Ausstellung gliedert sich in: 


I. eine allgemeine Abteilung, 
II. Abteilungen für die einzelnen Berufe. 


In allen Abteilungen werden ausgestellt: 


1. die persönliche Ausrüstung der Kriegsbeschädigten, Unfall- 
verletzten oder Krüppel mit Behelfsgliedern, dauernden 
Ersatzgliedern, Arbeits-Ansatzstiicken und Arbeitshilfen. 


2. Vorkehrungen an Werkzeugen, Geräten, Maschinen und 
Apparaten, welche dazu bestimmt sind, ihre Bedienung 
durch Kriegsbeschädigte, Unfallverletzte oder Krüppel zu 


ermöglichen oder zu erleichtern. 
Fortsetzung Seite IX 


Kriegsmaterial 
J. D. B. Idealguss 


feinster Schmiedeeisenguss, 
(Bruchfestigkeit 47—53 kg/qmm, Dehnung 17. — 25°/,) 


wie Beschlagteile für Heeresfahrzeuge aller Art, 
Teile für Maschinengewehre, Scheinwerfer, Kriegs- 
schiffe, Luftschiffe usw. 


J. D. Brackelsberg 


Gegr. 1863. Mi | Sp £ i. Westf. Gegr. 1863. 















Ausbohren Dampfzylinder 


Motor- und Pampenzylinder aller Art. 

Abfräsen von Schieberflächen am Stand- 

orte der Maschinen ohne Demontage 
Kolben, Holbenringe. 

H. Tschentschel, Ingenieur 

Maschinenfabrik Breslau 6, 75. 



















n von Automobilen und Maschinen 


Speditio 


zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin se 





Preislisie frei 
Gustav Barihel Dresden19A 152 
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` J. Grötzinger @ Co. 
deutsche Olwerke Freiburg i. B. 


Spezialtabrik wasserléslicher Ole 


: 

: 

$ Bohröl „Rekord“ 

S Bohrfett „Sofol‘ 
: 

: 


Automaten-Kühlöle 
für Bayern u. Öst.-Ung.: 


Süddeutsche Ölwerke Beschreibungen auf Wunsch 
G. m. b. H. 7 München x la. Referenzen x 


CECR SS 


Luftkompressoren SS 
Speisepumpen | 
Wasserpumpen 
Wasserreiniger 


L. G. DEHNE 


Maschinenfabrik 


HALLE a. S. 


Ad ANE AT I o-/9 44 





2 e "a X 2 aX 3 Li 
= Bä eg 
I: > ET 

s —— 3% 


W. Ritter Maschinenfabrik Altona | | 


~ 
e" 


Elbe) 8. 
Gegründet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 


Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldanen Medailleu und 
Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjährige Spezialität nach eigenen be- 
währten und teils patentierten Kons onen in solidester Ausführung 


Holzbearbeitungsmaschinen; 
für Sigereler, Schälereien, Baus u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßtabrikatlon, 
Planoforte- und Mechantkenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho- 
Raspel-Maschinen), sowie — 


Erstklassige es Së 
Spezialmaschinen EE 


System Wieland 
neuester Kon- 
struktion für 


Fournier- Ko — 
die in fast allen Ni — — 
Werken im Betriebe. 







Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Vere 







` mg 








J. Gast 









i Lichtenberg-Berlin 
| 
| Werkzeug- Spezialitat: 
3 Maschinen- 
Fabrik Revolver-Banke 
E Mit vertikalem und 
a horizontalem Kopf 
a Präzisions - Schnell- 
——— Drehbänke 


= — — 





EEN 


Werkzeug-Maschinenfabrik Otto Hempel, + ? Bonn | 


SE EE EE EE EE EE liefert EE EE EE EE EE EES EE ES 


Moderne Werkzeuge für die Werkzeugmaschinen 


moderner Konstruktion. 
solide Bauart 


gesamte Metallbearbeitung 


in Präzisions - Ausführung 


SAS EEE SSSE:5S558 


PEP EES ESE ES EISES EES EES ES EES EE ES EES EE 





S —— 


Gebr. Schleifenbaum Q Co., G. m. b. H. 
— Boíchgotthardshűtte 


bei Weidenau a. Sieg | liefern als Spezialität: 


chmiedeftücke aller Ari 


in Eifen und Stahl, roh und fertig bearbeitet. 


oF we Siegener Qualitäts-, Schweiß-, 
géi 20089 Hammer- und Walz -Eifen. 


Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend cet Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. | 


Moderust eingerichtete Formmaschinen- Anlage und Spczial- -Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahle.. Übernahme 
— — —  einfacherer Bearbeitung des Gusses. — — — — 
Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Ce Vogelsang, 





l 





3. Einrichtungen von Werkstätten für die Berufsausbildung 


Kriegsbeschädigter. 
4. Ausbildungskurse. 


5. Übersicht über die von Kriegsbeschädigten usw. bereits 
ausgeführten oder ausführbaren gewerblichen und land- 
wirtschaftlichen Arbeiten. 


6. Literatur über die Organisation und Durchführung der 
sozialwirtschaftlichen Kriegsbeschädigten- usw. Fürsorge 
und über deren technische Maßnahmen und Einrichtungen. 


Die unter 1 und 2 bezeichneten Einrichtungen sollen möglichst 
in arbeitsmäßiger Ausführung, andernfalls in Modellen, Plänen, 
Konstruktionszeichnungen, Photographien und dergl. vorgeführt 
werden. 


Die Verwendung der verschiedenen Arten von Arbeitshilfen 
bei der Berufsarbeit soll so weit möglich durch Kriegsbeschädigte 
selbst gezeigt werden. Landwirtschaftliche Arbeiten unter.Benutzung 
von Arbeitshilfen werden auf einem mit der Ausstellung verbundenen 
Gelände ausgeführt. 


Zur weiteren Erläuterung der Ausstellungsgegenstände sind 
Vorträge mit Lichtbildern in Aussicht genommen. 


In Verbindung mit der Ausstellung soll eine Auskunftsstelle 
eingerichtet werden. 


Anfragen: An die „Verwaltung der Ständigen Aus- 
stellung für Arbeiterwohlfahrt“ in Charlottenburg, 
Fraunhoferstraße 11/12. 7 


Preisausschreiben für einen Armersatz. Der Verein 
deutscher Ingenieure hat 15000 M. an Preisen (erster Preis 
10000 M.) für einen Armersatz ausgeschrieben, der es ermöglicht, 
viele Tätigkeiten innerhalb der mechanischen Industrie auszuüben. 
Schon vorhandene Konstruktionen sind vom Wettbewerb nicht aus- 
geschlossen. Die gebrauchsfähige Konstruktion — Modell oder 
Zeichnung genügt nicht — ist bis zum 1. Februar 1916 an den 
Verein deutscher Ingenieure, Berlin NW. 7, Sommerstr. 4a, zu 
senden. Von dieser Stelle können auch die näheren Bedingungen 
kostenlos eingefordert werden. 


Die Ausstellung und Vorführung von künstlichen Gliedmaßen, 
mit deren Veranstaltung das Reichsamt des Innern die Ständige 
Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt beauftragt hat, wird Mitte 
November in Charlottenburg, Fraunhoferstraße 11 in Betrieb kommen 
und die Möglichkeit geben, die neuen Konstruktionen. zu erproben. 


Das Glücksrad. Die, welche an der Kgl. Sächs. Landes- 
lotterie beteiligt sind, interessiert gewiß zu wissen, wie die 
Ziehung erfolgt. Man vergegenwärtige sich einen langen Tisch, 
an dessen einem Ende das Nummernrad und am anderen Ende 
das Glücksrad Aufstellung gefunden haben. Hier walten Notare 
ihres Amtes und das Publikum verfolgt mit gespannter Erwartung 
den Verlauf der Ziehungen in der Hoffnung, die eigne Nummer 
mit einem Treffer ausrufen zu hören. Laut Anzeige in vorl. Nr. 
hat zu der am 8. u. 9. Dezbr. stattfindenden Ziehung obiger 
Lotterie noch Lose abzugeben der Königl. Kollekteur Hermann 
Straube, Leipzig, Lortzingstr. 8. 














Königl. Sachs. ex Landes-Lotterie 


Staatsunternehmen mit größten ZS Gewinnaussichten. Jedes 2. Los gewinnt, 


800000 200000: 
500000 150000 
300000 100000: 


und namentlich viele Mittelgewinne. 
20 Millionen 801000 Mark 
kommen innerhalb 5 Monaten zur Ausspielung. 
Spielplan gratis. 


Ziehung 1. Klasse 






(uejogquea wedun 
-49]94110]800 Ul) 








8. und 9. zember 1915. 
Zehntel Fünftel Halbe Ganze 
Mark 5.— 10.— 25. 50.— 
Voll-Lose, für alle 5 Ch Wen: 
Mark 25.— 50.— 
Versand, auf Wunsch u. Nachnahme, * d., Kgl. Koll, 


Hermann Straube 


Leipzig, Lortzingstrasse 8. 
Gew.-Listen u. Auszahlg. schnell, Bankkonto Deutsche Bank, Postscheckkonto Leipzig 7516. 
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a Radeberger Patent- 
Bezugfeilen 


D R. P. 
196918. S 
Alleiniges 
Spezial- 
fabrikat 
seit 22 Jahren! 
Unübertroffen in 
Leistungsfühigkeit 
and Ausdauer der 
Schneidflächen, 
sowie in Billigkeit. 
Eingeführt und in 
Verwendung bei 
den meisten 
Staatswerk- 
stätten und 
grossen 
rivaten 
etrieben. 


Feinste 
Tiegel- 
Guss-Stahl, 
Qualität 
mit garantiert 
1,1%, Kohlenstoff 
a. 0,025°, Phosphor! 
Prüfen Sie sachlich 
ohne Vorurteil, nur 
das beste Werkzeug 
ist das billigste! 
Preislisten 
kostenlos 


Patentfeilen-Fabrik 


G.D. H. 


Radeberg i. $a.8 











Bronsmotor 


Grand Prix Brüssel 1910 


Grössen 4 — 300 PS für jeden Zweck 
Niedriger Brennstoffverbrauch 


N. V. Appingedammer Bronsmotorenfabrik 
Appingedam (Holland) 














Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 


prompt 


Rug. Schröder, Silschede 


Amt Wetter 79 
Gevelsberg 322 


billig 


Gegr. 1885 Telefon: 















Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 





Moropol 










| ex- oder konzentrisch 
In Grössen von 25—1700 mm 


Durchmesser auch In Bronze 
Monopol- 


Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


FEDERN 


jeder Form und Grösse 
Bandstahl = Sägen 


J. N. Eberle & Cie. 


Augsburg 49. 


d Monopol 
d Kolbenring 






Maschinenfabrik - EisengieBerel - Kesselschmiede 


C. Joachim & Sohn 


Schweinfurt a. Main 


Spezialität: Papler- und Pappenfabrikations- 
Maschinen, Versuchs-Apparate; Holländer, 
Kleine Kocher, Papier-Maschinen, 
Pressen, Trocken-Apparate 
Lieferung an techn. Hochschulen, chem, Labora- 
torien, Papier- und Farbfabriken, Sprengstoff- und 
sonstige chem. Fabriken 
ITT 
Refeenzen: Kg! Relchsdruckerel, Berlin Kalser- 


liches Finanzministerium St. Petersburg: Technische | ' 


Hochschulen in Wien, München, Stuttgart, Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech- 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leopold Cassela & Co., Frankfurt a. Main usw. usw. 


Bis zu 80°), Öl-Ersparnis 
erzielt man bei Verwendung unseres 


„Victoria”-Graphit- 


TOTO eee 


Schmierapparates 


TI 


Prospekt gratis und franko 


Röper @ Co., G. m. b. H., 
Düsseldorf (1.) 


Kolben, Kolbenringe 
Metallstopfbüchsen 


für Dampf- und Gasmaschinen 
in sachgemäßer richtiger Konstruktion und Ausführung 


MAX DREYER & Co., Magdeburg-S. 


Holz-Modelle 


Dölitzscher & Kunte EH U. 








für die gesamte Metall-Industrie 


sowie für Ausstellungs- und 
Lehrzwece liefert schnell und 
preiswert 

































Neueste 


Elektrische Licht- 
pausmaschine „FIX“ 


für Lichtpausen bis 120 cm Breite, 
in allen Längen. 


Durchschnittsleistung: 


1 qm Negativpausen 
in ca. 20 Sekunden, 


1 qm Positivpausen 
In ca. 2 Minuten 


Verlangen Sie Prospekte pp. von 


R. Reiss, Liebenwerda 52 


Spezialfabrik fürLichtpausbedarf, 





C. H. Nendel 
Chemnitz 


Draht-, Metallwaren- und 

: : Spiralfedernfabrik : : 

alle Massenartikel aus jedem Metall. 
Spezialität: 


Spiral-u. Plattfedern 


Um sofort mit äußerster Offerte 
dienen zu können, bitte bei An- 
fragen Muster oder Skizzen ein- 
zusenden, unter Angabe der be- 
nötigten Quantitäten. 


Spinnerei- und Weberei-Utensllien. 


Galvan. Anstalt für Vernickelung, 
Verkupferung und Verzinnung. 


Eisen- und Stahldrähte 


präzis gezogen, in Ringen u. —— 
77 rund, 4kantig, 6 kantig usw. 


Automalensiahl 


bewährte Qualitäten für Verarbeitung 
// auf schnellaufenden Automaten // 


Heine ® Beißwenger / Stuttgart 





Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


„Blanke @ Rast 


Leipzig-Plagwitz 
Bohrö 


Karl Kimmelmann, Ölfabrik 
Inh.: Herm. A. Wendel ULM a.d.D. 













„Diamant“ “ıy 


in staatl. und privaten Betrieben 
/ vielfach bestens bewährt / 





Die billigste und zuverlässigste Betriebskraft ist der 


4-Talkit- BRohöl- Motor 


Motor Deutz — Umbau Riedel — gesetzlich geschützt 


in Grössen von 3—15 PS Leistung, Magnetzündung, verschiedene Neuerungen, 
beste Verbrennung, stets betriebsbereit, ca. 3—4 Pf. pro PS und Stunde, bedeutend 
billiger als Benzin. etc. Motoren. 


— Feinste Referenzen. — Rich. Riedel, Leipzig-R- 





Schmiedeöfen 


für Schmiedestücke jeder Art 
insbesondere 


Massenartikel 


für Schmiedepressen u. Schmiede- 
hämmer u. 8. w. 


Diese Öfen können in beliebiger 
Länge und mit einer Breite des 
Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 
Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen! 
Druckschriften kostenfrei} 


Werner Geub, G.m.b.H. 
Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


Köln- Ehrenfeld 12 
Fabrik gegründet 1842 





u 
= Rich.Riedel 
=| Machinenbau 


iP LEIPZIGR. 


SES Senefelderstr.4. 





H (seit 1874 Spezialität) 
Radkämme aus gar. trockenem 
WeiSbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 

eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassan). 





Papiere, Formulare aller Art, Preislisten, 
Kataloge, Rechnungen, Briefbogen, Muster, 
Wertpapiere, kurz 







alles staubsicher und über- 
sichilich im selbstschließenden 







encccon~ Kasten 





Billiger und praktischer wie Schränke, 
beliebig in Schrankform aufzubauen. 
Seitenwände Holz, Einlage aus Pappe, 
besonders verstärkt. Ohne Federn. Ge- 
schäftsgröße (Quart) Stick nur M. 2.—, 
Reichsgröße (Folio) Stick nur M. 2.25- 
Außenhöhe 61/, cm, Probepostpaket 
4 Stück. Verpackung frei. 


Otto Henss Sohn, Weimar 359 R. 
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macht sich die Anschaffung meiner 


Putzmaterial£ntölungs:Zentrifugen 


durh die Wiederverwendung des damit ge- 
reinigten Putzmaterials u. die Wiedergewinnung 
des Schmieröles. 


Alexander Sauer, Ruhrort 18. 


miedeeiserne Fenster | 





8 Fensterwerk' 
R. Zimmermann, Bautzen. 


Fi Iz fiir gewerbliche u technische Zwecke 
1 Spez.: Dichtungsstreifen 
Weiße u. farbige Wollfilze / Filzringe / Filzdochte 


L. Jacobius & Söhne Nchfl. 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
Filzwarenfabrik — BERLIN N., — Bergstraße 34-35 













KesselsteinVerhütungs-littel 


Einfachstes u. billigstes Verfahren. 
Universal- Praparat 
fiir jedes Speisewasser 
ob hart, stein- oder kalkhaltig— 






Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden N 17, Kaiserstr. 8 n. 


| J.Burberg-Eicker &Sohn, Mettmann L. (Rhii.) 


Fabrikation von 


von den dünnsten bis zu den 

stärksten Dimensionen. Spiral- 

federn, für Zug u. Druck, Blatt» 
federn, Bufferfedern usw. 


| aus Draht 


Massenartikel “und Biech. 


Da Personal knapp, empfiehlt es sich, 
> bei Inventuren und in der Material- 
ausgabe unsere 


Zählwaage 


10, 20, 50 und 250 kg Trag- 
kraft vorrätig, anzuschaffen. 


Elbe-Werk, Dresden-A 


50 kg Nr. 4. 


CUDELL-GESCHOSS-DREHBÄNKE = 


> 


DI d 


Leitspindelbänke etc. schnell lieferbar. Vertreter gesucht 
Abt. EE 


Cudell - Motoren-G. m. b. H., 4pt. 








Ôl- und Seifenwassernnmpen | 


zur Öl- und Wasserzuführung an Ar- 
beits- und Werkzeugmaschinen sowie 
Kühlwasserförderung bei Motoren. 









Billige eiss, 


1 Monat auf Probe. 


Keller & Co., Chemnitz 12. 
Fabrik für Armaturen und Pumpen. 






Maschinenfabrik und Kisengiesserei 


A. C. & 0. Wapler 
 Tragnitz - Leisnig 


DANN? 


(Sachsen) 









liefert mit Maschine geformte 
A aller Art, Seil- 
Zahnräder u. Riemscheiben 


in Rohguss oder bearbeitet. 





Autogene 


Sch Wwelss-Anlagen 


Schweißbrenser 
Schwelberelzadohdr 
| Mefort dts Spenialfabrik 
Karl Dietlein 


Geburz-W. LM. 








Zahnradkörper 


aus prdparierter Rohhaut 


: fabrizieren 
In unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


Endriss&.Schauffler 
Göppingen (Württbg) 





Bleche 


F.Breuera(? 
boat Aa, 





Specialitatseit 1872. 
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0000 Verlag von WILHELM ENGELMANN in Leipzig. 0000 | 


| 





ester 
eschriftungsapparat 


Soeben erschien: 





ahr’s Normograph 


nach Angabe der größten Firmen für 
——— Pläne, Plakate, 
Tabellen, Eti- 
ketten usw. 


24 Schriltschablonen 
D. R. P. Aust.-P. 


Über 200 000 Stück im Gebrauch. 
Winkelzeichner D. R. P., 
S 2 } Schraubenschablonen D.R. P. 
Durchstechschablonen 
für kreisförmige Abrundungen. 
Glänzende Anerkennungsschreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 
Berlin $ 42, Moritzstraße 18. 
, — 





Original - Howaldt 


op Metall- 
reg Packung 


für alle 
Sorten von 
Stopfbtiohsen 
Bereits über 
630 
in —— bei 





amp 
schiffen und 





ee Kiel. 





D. R. P. Nr. 228869: „Vor- 
richtung zur Entlastung des 
Adhsialschubes an Dampf- 
turbinen, Pumpen, Kom- 
pressoren und ähnlichen 
Maschinen“. Käufer od.Lizenz- 
nehmer gesucht durch Patent- 
anwälte Springmann, Stort 
und Herse, Berlin SW 61. 





‘WD 'Y ‘OC 4e/Q}UQ-}dWeg 





Kondensat-EntölerD.R.G.M, 


Alfred Schulze, Glauchau C., Sa. 
s Spezlal-Fabrik für 
— Öl-Rückgewinnungs-Anlagen. 


LEHRBUCH 


DER 


EISENHUTTENKUNDE 


VERFASST FÜR DEN UNTERRICHT, DEN BETRIEB 
UND DAS ENTWERFEN VON EISENHÜTTENANLAGEN 


VON 


BERNHARD OSANN 
PROFESSOR AN DER KÖNIGLICHEN BERGAKADEMIE IN CLAUSTHAL 
ERSTER BAND: ROHEISENERZEUGUNG 
MIT 407 ABBILDUNGEN IM TEXT UND 17 TAFELN 


XVI UND 664 SEITEN. GR. 8. FORMAT 16X24 cm. GEWICHT 1250 
DEZW. 1500 g 


GEH. o% 29.—; IN LEINEN GEB. o% 30.50 










Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


inden verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 


J Glüh- © Fa Härte- GN 


Oe fan 


fur Kohlen- Oel- und Gas-Heizung 
Mehrere D. R. G. M. 


Die billigsten im Betriebe 


erlangen Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog von 
—— = Co. Erste Eflinger Glähofen-Industrie Eflingen a N.N 


‘aon 


S 


CH 
2) 


= 


La — 


m WS 
sta el 


Gut eingerichtete medhanishe Werkstätte übernimmt die Be- 
arbeitung bez. Lieferung von 


Geschossteilen und anderer Heeresartikel. 


Josef Hauser 
Frankfurt a. M., Hallgartenstraße 55. 


Gelochte Blech perce srt anas anonnotanen 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 











Soennecken 


E 
Federn 
Deutsche Arbeit · Deutscher Stahl 


Nur echt mit .SOENNECKEN* 
Überall 


erhältlich 










um 
imu 


ensterkuverts 
fadriziert ais Spezlalitart "7 
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Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen | — 
Hamburg 1u 





Tele t Ade: Weltrelss. 


em Zatädog gratis. 
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Gustav Kleemanl, 
St am burg 1. 














Kugellager 


jeder 
Konstruktion 


Patentierte Transmissions-Kugellager 





Deutsche Kugellager-Fabrik, + G. m. b. H. ~ Leipzig-Plagwitz 


BAILDONSTAHL 


zäher, reiner und dichter Konstruktionsstahl 
für den Bau von Grossmaschinen Turbinen Automobilen Motoren Pumpen u. s. w. 


Werkzeugstahl Verweniungszwecke.  Rapidstahl. Hochleistungs-Rapid-Spiralbohrer. 


Sonder-Erzeugnisse der Stahlwerksanlagen Baildonhitte der 


Oberschlesischen Eisen -industrie 


Goldene Staats-Medaille. Acten, Gesellschaft für Bergbau und Hüttenbetrieb 


ER Über 10000 Arbeiter. 
Gleiwitz Sy EE 


HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 


MMM 
LAN VS Fehlende oder nicht ausreichende 
— BETRIEBSKRAFT 


behebt man am 


— schnellsten una zweckmäßigsten 
ur a ET E 


LANZ LOKOMOBILEN 


Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 





Dampfkessel- u. Gasometer- 
Fabrik A.- G., vorm. A. Wilke & Co. 
Braunschweig 


Beachten Sie die abgek. Briefadr.: Gasometerfabrik 
Braunschweig, Bahnhofstr. 





Erste und älteste Spezialta brik 
Gegriindet 1896 
Aktienkapital: Mark 1600000 
Abteilung Maschinenfabrik : 
Blechrichtmaschinen. 
Blechbiegemaschinen. 


Blechkanten-Hobelmaschinen. 























Vorzüglich geeignet für hochgespannten, 
überhitzten Dampf. 


== 1—VORZUGCEL: ES 

Der Querschnitt an der Absperr= 
stelle ist wesentlich kleiner als der 
der Anschlussrohre, 

Minimaler Druckverlust, 

Wesentlich kleinere Abmessungen, 

~ Hl Bedeutend geringeres Gewicht, 

3 (D Keine Umführung nötig, 

Leichtes Öffnen und Schliessen, 

Geringe Abnutzung. 


Schäffer & Budenberg, s.n.b.n. Magdeburg-B. 


Maschinen- und Dampfkessel- Armaturenfabrik 
Eisengiesserei — Stahlgiesserei — Metallgiesserei 


Ernst HeubacheCo. 


6. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen 
Verkaufs-Bureau: Düsseldor —— 
liefern als Spezialität: 
Bohr- und Aufreibemaschinen 
éi Tischbohrmaschinen 
Gi Säulenbohrmaschinen 
I  Hanöschleifmaschinen 
F Drehbankschleifapparate 
GF Werkzeugschleifmaschinen 
Spiralbohrerschleifmaschinen 
Elektromagnetische Aufspannfutter 


Verlangen Sie Preislisten :: Großes Lager für allerhöchste leistungen in hervorragender Ausführung 


we "Ce 





Hochdruck- DampfschieberPatentferramtinzr DI 


















Metallwerke 


G. m. b. H. 
Bonn a. Rh. 75 








M. Kramer, 


E wmd | Armaturenfabrik, 


™ Leipzig-Pl. 


Nonnenstr. 25/28 


lt. 
Wasserstands- 


Schaugläser 


‘| mitMetalldiohtung. 


WW | Keine Stopfbfichsen, 
keine Gummiringe. 








t gäer a ein- 


Prospekt Ti Katalog 





Von Gewerbe-Insp. 
wärmst. empfohlen. 





Original - Howaldt 





für SATT- und HEISSDAMPF 
7’ GLEICHSTROM- vv 


LOKOMOBILEN 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 


// Weinheim in Baden ` 


















in Betrieb bei 
Dampf- 










modernster 
Konstruktion 


Händel & Reibisch 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung he fr > 
Maschinenfabrik CG 


Dresden UL 28 “a 
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„Rapid“ 


— — 
— — — — 


„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ 
berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Er- 


fndungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele | 


vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und 
ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- 
zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 


für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von | 


größtem Nutzen. 





„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ 


ist eine Teilausgabe des „Praktishen Maschinen-Konstrukteur”, welche die 
Interessen der deutshen Werkzeugmaschinen-Industrie vertritt und über die 
Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnliche Angaben sind der Redaktion 
stets erwünscht und werden gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 
Für die Figuren sind nur einfahe Handskizzen erforderlich. 


Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 











Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 47/48 (2. Dezember 1915). 


Turbodynamos hoher Leistung und Umlaufzahl. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 270 und 271). . . . ER 
Schwungradbestimmung bei Kurbelpumpen. You Dipl. - Ing. 
E. Zeitler. (Mit Abbildungen, Fig. 272 bis 274). . . . . . 197 


Streckenförderungen mit ortsfestem Antriebsmotor. Von Pro- 
fessor Ernst Blau. (Mit Zeichnungen auf Tafel 24 und 26 und ` 


Abbildungen, Fig. 275 bis 281) . . . are; 
Das Skelett-Lager. (Mit Abbildungen, Fig. 282 bis 285) e 5 i) 
Eisenblecharbeiten in roten Farbentönen zu emaillieren . . 203 
MONO: Ai Soe e er Rete E 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 24 (2. Dezember 1915). 


Neues aus dem Gebiet des Kraft-Scheren- und -Stanzenbaues. 
(Mit Abbildungen, Fig. 266 bis 287) 


Über die Fleckenbildung bei ge Uberziigen. Von 
Chemiker J. Pusch. . . . . . ; RE . 187 

Aus dem amerikanischen E TOENE ES Mit 2 Ab- 
bildangen, Fig: 28% bis Wi a 6d as ne A we EE 
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Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 24 (2. Dezember 1915). 


Die Berechnung der Luftwiderstandsarbeit von Schwung- 
rädern. Von Arthur Balog, Dipl.-Ing. (Mit Abbildung, 
Fa: kt 881 , 93 

Verstärkung oder Ernoueräng — Brücken? Vou Ingenieur 
W. Schulz. (Mit Abbildungen, Fig. 143 und 145.) (Schluß 
aus dem vorhergehenden Heft) . . . yt ne, “hk . 

Die Maschinen-Industrie der Schweiz nach dem Friedensschluß 96 
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ervielfältiger 
/// Thuringia /// 


vervielfältigt alles, ein- und mehr- 
farb. Rundschreiben, Kostenanschläge, | 
Einladungen, Noten, Exportfakturen, | 
Preislisten usw., 100 scharfe, nicht 
rollende Abzüge, von Urschrift nicht 
zu unterscheiden. Gebrauchte Stelle | 
sofort wieder benutzbar. Kein 
Hektograph, tausendfach im Ge- 
brauch. Druckfläche 23/35 cm mit 
allem Zubehör nur M. 10.-. 


2 Jahre Gewähr. 
Otto Henss Sohn, Weimar 359a 
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Cudell- Motoren-G. m. b. H., ! 


Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 
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Vertreter gesucht 


Abt. Werkzeu mp ge 
BERLIN N. 





Soennecken 


Rundschrift: 
Federn 
Deutsche Arbeit » Deutscher Stahl 


ur echt mit „SOENNECKEN““ 


Überall 
erhältlich 
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Aug. Schröder, Silschede i. w 


Amt Wetter 79 


Gevelsberg 322 


Roesberg & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, hemishe Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 





Dresden, ;; Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 


" Telegr.: Roesberg, ----—--— Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. —— — 


Œ Winkelsträter & Sure, Maschinen-Fabrik und Apparatebau. Barmen - Wichlinghausen. E` 
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Zum Ölen von losen Riemenscheiben, Leitrollen, Vorgelegen 
und dergl. bietet unser neuer, gesetzlih geschützter 


BOF TE REUINER Zentrifugalöler stimm 


Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik 


‚ -WALDHOF 


ARMATUREN 





die mannigfachst. Vor- 

teile, als: 

Einfache Handhabung. 
Unbedingt sichere 

Schmierung. Grösste 








? Sauberkeit. Sparsamer 
APPARATE für Ölverbraud. KeinVer- 
schhmutzen des Schmier- 
und WASSER materiales. 
ZUBEHÖR- GAS und | © 
Bei richtiger Einstellung 
DAMPF nur zwei= bis dreimalige 
Nadfüllung im Jahre 
erforderlich. 
© 
D. R. G. M. d0u024, 553625. 
Gegründet 1500 | Von Fachleuten glänzend begutachtet. 
Angestellte | 


Julius Pintsch ua... bn! a M. 






€. H. NENDEL, CHEMNITZ Bis zu 80°), Öl-Ersparnis 
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In das Heft ist eine sechskantige Stahlmutter eingesetzt, welche mit durchgehendem E Röper Q Co., G. m. b. H. 
konischen, scharfgeschnittenen Gewinde versehen ist. Das Heft wird nur an die weiche - P oe 
Angel, wie eine Mutter, angedreht und schneidet sich das sehr harte Stahlgewinde von Diisseldorf (1.) 
selbst ein. Das Sechskant hat den Vorteil zum Anschrauben des Heftes einen Mutter- 
schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten. 























— EFF Fi für gewerbliche u technische Zwecke 
a Gesenk- und Preßstücke E ilz Spez.: Dichtungsstreifen 
D „Beste, ` in jeder Form und Größe Kurze, O || Weiße u. farbige Wollfilze / Filzringe / Filzdochte 
D —— empfehlen 


L. Jacobius & Söhne Nchfl. 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung 


a Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 
S Filzwarenfabrik — BERLIN N., — Bergstraße 34-35 


B Gesenkschmiederei und Hammerwerk. 
oooooponpooooonponnoopoooooononpononnnnnnn 
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Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- 
und Hütten - Aktien-Gesellschaft 


Abteilung: Dortmunder Union, Dortmund 
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= | liefert u. A. 
= Stahlformguss- und 
Schmiedestücke 


in Stahl jeder gewünsohten Qualität und vor- 
zügliohster Ausführung: Maschinen- und Schiff- 
bauteile aller Art bis zu den höchsten Gewiohten: 
glatte und Kurbelwellen, Ruderrahmen und Steven, 
Schiffsschrauben, Kreuzköpfe, Turbinenteile, Zahn- 
und Ketten-Räder, sowie Kammwalzen mit ge- 
sohnittenen Zähnen, Presszylinder, Glühtöpfe eto. 
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Radsätze und deren Teile: 


Aohsen, Radreifen, Radsterne und Radsoheiben. 


DU 


HUH 


Mi 


= Trag- und Spiral-Federn, 


für Lokomotiven, Tender und Wagen, den höohsten 
= Anforderungen genügend. 


mt 


e TUM TO T © 


Clichés 
Aarlands. Müller 


GRAPH=KVNSTANSTALT 
* Inn. Fr. OttoPesch 
erenzemn LEIPZIG 


Atelier £künstl. 


Bayersche 
Strasse78 


Entwärfe und 
Zeichnungen 


et Zeg = 7 - 
Modernste u. einfachste 
für Stirn-, Ketten-, Schnecken- 


Raderfrasautomaten und Schraubenräder 
C. Oswald Liebscher "42" Chemnitz 


Neueste und verbess. kombinierte Scherenu. Stanzen 
aus Stahlgub 





t Adr: Weltreiss. 
a Kolslog gratis 


Kolben, Kolbenringe 
Metallstopfb,üchsen 


für Dampf- und Gasmaschinen 
in sachgemäßer richtiger Konstruktion und Ausführung 


MAX DREYER & Co., Magdeburg-S. 
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Das prázise 


gewährleistet dauernde 
Betriebsersparnisse ! 
| Einbauvorschläde bereitwilligst ! 
| 
Di, ` Cam: WAF 
‘| MUNITIONS 


e BERLIN - Sotto N 





Spart Kraft und Schmiermaterial 








Ritters Original automatischer Schmierapparat. 


Anerkannt volikemmenster Apparat. Enorme Olersparnisse. 
Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke, Be NEE | 
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Ritter. Maschiaeafabrik Altona (Elbe) 4: 


Oeler- — 


sind bekannt und eingeführt bei den meisten 


Werkzeug-Maschinenfabriken. 


Verblüffend einfache und sinnreiche Konstruk- 

tion. Kein Gewinde, daher keine abgebrochenen 
Zapfen. Spielend leichte Anbringung durch Ein- 
hämmern. Geräumiger Öldurchlass, leichte 
Reinigung. Da aus Stahlblech angefertigt, fast un- 
verwüstlich u. auch jetzt immer prompt lieferbar. 


Wer „Conus-Oeler‘ verwendet, spart Arbeit und Kosten. 


anat Harry Stickler, Berlin SW. 68 U. 











Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


in den verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 










Si iddeutsche — J. Grötzinger © = $ 
| Freiburg i. 


Spezialtabrik wasserlöslicher Öle 


Bohröl ` Rekord" 
Bohrfett ,,Sofol’’ 
Automaten=Kühlöle : 


Beschreibungen auf Wunsch & 
la. Referenzen e ie 









für Bayern u. Öst.-Ung.: 
; Süddeutsche Olwerke 
5 G. m. b. H. 7 München 
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Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


a r > Blanke © Rast 


Leipzig-Plagwitz 


















Gelochte lee eege 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 





Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 
Steinkohle und Koks. In der am 4. Oktober in Berlin ab- 


gehaltenen Sitzung des Vereins zur Beförderung des Gewerbefleißes, 
behandelte der Direktor der Zentrale für Gasverwertung Lempelius 


| verschiedene Verfahren der Gewinnung von Koks aus Steinkohle 


in groß angelegten Kokereien sowie die Bedeutung des Kokses 


| für die gesamte Industrie. 


Die Behandlung der Steinkohle zur Gewinnung des Kokses, 
des Gases und einer Reihe nützlicher Nebenprodukte hat sich 


' gerade in Deutschland zu einer Wissenschaft herausgebildet, deren 


Bedeutung kein Ausland mehr bestreitet. So kommt uns kein 


_ Land in der Farbenindustrie gleich, und in allen Ländern fehlt 
es jetzt an Farbstoffen, weil Deutschland seine aus der Steinkohle 
. gezogenen Teerfarben nicht oder doch nur in einem kaum nennens- 
` werten Umfange exportieren kann. 


Die Vervollkommnung der 
Koksöfen, um die sich besonders Heinrich Koppers in Essen 
verdient gemacht hat, ergibt sich aus der Ersparnis an Menschen- 
kraft und Arbeiterzahl: 4 gegen 130 früher! Andere Länder 
haben sich die vorbildlichen deutschen Anlagen zum Muster ge- 
nommen. Gerade jetzt im Kriege sind in Deutschland gewaltige 
Anlagen entstanden, die das Wasserstoffgas zur Füllung unserer 
Luftschiffe erzeugen. 

Das Nebenprodukt der Gasbereitung, der Teer, spendet uns 
die herrlichsten Farben; der synthetische Indigo hat den indischen 
Pflanzenindigo fast. verdrängt. 

Das aus dem Teer gewonnene Öl dient der Ölfeuerung der 
Marine. 

Als infolge des Krieges unsere Industrie durch die Unter- 
bindung der Einfuhr der Mineralöle, die als Schmiermittel für 
unentbehrlich waren, gefährdet wurde, gelang es, die Teeröle in 
Schmieröle umzuwandeln. 

Die Gasanstalten stellen aber der Heeresverwaltung noch ein 
anderes Nebenprodukt der Vergasung, das Benzol, für die Kraft- 
wagen zur Verfügung. Daß die Ausstattung unseres Heeres mit 
Munition dauernd auf der Höhe bleiben kann, dafür sorgt ein 
drittes Nebenprodukt, das Tuluol, der bekannte Sprengstoff, der 
in Deutschland nur den Preis von 450 M. für die Tonne hat, 
während England ihn zum Preise von 12000 M. von Amerika 
beziehen muß! Aus dem schwefelsauren Ammoniak gewinnen 
wir den Stickstoff, der uns den Chilesalpeter ersetzen soll. 

Diese Errungenschaften des Kokereibetriebes haben alle Statistik 
zunichte gemacht. Übrigens ist es jetzt unserer Chemie auch ge- 
lungen, Salpeter synthetisch herzustellen. 

Die Kohlenförderung in Deutschland beträgt jetzt schon wieder 
75 v. H. der letzten Friedensförderung; die Kokserzeugung ist 
im Juli 1915 sogar größer gewesen als im Juli 1914, dem letzten 
Friedensmonat. 

So ergab der Vortrag ein Bild von der, auch durch den Krieg 
kaum geschwächten Kraft der deutschen „Kohlen*- 
Industrie, ein Bild, das uns mit Stolz erfüllen darf! 


Verfahren und Vorrichtungen zum Ausglühen von Metall- 
gegenständen in Öfen mit Wasserverschluß. Bei der be- 
kanntesten Vorrichtung zum Ausglühen von Metallgegenständen 
führt ein endloses Transportband die Gegenstände durch einen 
Glühofen. Der Ofen ist mit in Wasser tauchenden Mundstücken 
versehen, durch welche das Band die Gegenstände unter Wasser- 
abschluß dem Glühofen zu- und aus demselben wieder abführt. 
Das Ausglühen im Ofen geht also unter Vermeidung von Oxydation 
vor sich. 

Diese Vorrichtung gestattet die erforderlichen Verrichtungen 
schnell und selbstiätig auszuführen und schützt gleichzeitig die 


‚ ausgeglühten Stücke vor dem Oxydieren oder einer direkten Be- 


schädigung. Dagegen läßt sich mit dieser Vorrichtung ein flecken- 
loser Hochglanz auf dem ausgeglühten Metallgegenstande nicht 
erzielen. Wickelt man beisp einen auf Eisenspulen im Ofen aus- 


| geglühten Kupferdraht ab, so findet man ihn mit matten bis 
| dunklen Flecken behaftet. 


Diese Flecke bedeuten nicht nur 
einen Schönheitsfehler, sondern machen beisp. den isolierten Draht 
minderwertig, weil die Flecke mit der Zeit durch den umwickelten 
Seidenfaden durchschlagen. 

Man führt die Flecke allgemein auf die nicht vollständig ver- 


‚ miedene Oxydation des Metalles zurück und konstruierte infolge- 
' dessen neue Glühöfen, deren Retorten nicht mit oxydierenden Gasen 


gefüllt wurden, oder in welchen Kühlriume angeordnet, wurden 
u. a. mehr. 

Aber auch diese Vorrichtungen können allein keinen Erfolg 
bringen, die Ursache der Flecke liegt eben an einer Stelle, wo sie 


bisher nicht gesucht wurde, nämlich in der Beschaffenheit 


des Wassers. Wird Wasser verwendet, das vorher bis auf 
Null Härtegrade enthärtet wurde, so erhält man eine Ware von 
höchstem Politurglanz ohne matte Stellen, und dies so lange, als 
das verwendete Wasser weich ist. Schon das Auftreten einer ge- 
ringen Wasserhirte genügt, um die unerwünschten Flecke wieder 
sichtbar werden zu lassen. Man soll die Ware vor und nach dem 
Ausglühen eben nur mit möglichst härtefreiem, vorzugsweise voll- 
ständig enthärtetem Wasser in Berührung kommen lassen. 

Als besonders schädlich hat sich die Karbonathärte des 
Wassers erwiesen, so daß man einen Teilerfolg auch schon dadurch 
erzielen kann, daß man den Karbonatgehalt des Rohwassers vor 
Gebrauch durch Säure neutralisiert oder sonstwie beseitigt. 


Untersuchung von elektrischen Isoliermaterialien bei hohen 
Temperaturen. Nach einem Bericht in „The Electr.“ wurden 
die zu untersuchenden Materialien in einem Platintiegel bis zu 
1100° C erhitzt, und dann in gewissen. Temperaturintervallen der 
Widerstand durch zwei Mitteldrihte bestimmt, die in den Tiegel 
hineingefiihrt wurden. Die Temperatur stellte man mittels Wider- 
standsthermometer (Platin) fest. 

Es ergab sich, daß: 

Asbest bei der hohen Temperatur das faserige Aussehen 
verloren hatte und bröckelig wurde; bei 900°C hörte er auf ein 
Isolator zu sein, nahm aber beim Abkühlen rasch seine Isolier- 
fähigkeit auf. 

Glimmer wird in der Hitze deformiert, trüb und brüchig 
und kann zwischen den Fingern zerbröckelt werden. Bei 1000° C 
behält er seme isolierenden Eigenschaften, die dann bei höherer 
Temperatur plötzlich verschwinden; beim Abkühlen nimmt der 
Widerstand bis 700° C allmählich, dann aber plötzlich zu. 

Magnesiumoxyd, das sein Aussehen nicht verändert, bleibt 
bis 800° C ein Isolator, bei höheren Temperaturen leitet es den 
Strom, verliert aber die Leitfähigkeit wieder beim Abkühlen. 

Natriumsilikat wird hart und brüchig und leitet den 
Strom bei 200 bis 250° C 


Aluminiumlegierungen aus zwei Metallen werden von Sehir- 
meister untersucht. Der Forscher prüfte jedoch nur Legierungen, 
bei denen neben dem Aluminium nur so viel an fremden Metallen 
verwendet wurde, daß das geringe spezifische Gewicht nicht 
viel über drei steigt. Geprüft wurde auf: Legierfähigkeit, 
Schwindung, Gefügeänderung, Festigkeit und Härte. 

Alle Legierungen wurden für die Untersuchung tunlichst gleich- 
artig erzeugt und behandelt. 


Feststellungen: Zink-Aluminium sind in jedem Verhältnis in-. 


einander löslich, der Schmelzpunkt wird mit steigendem Zinkzusatz 
stark herabgedriickt. Schwinden und Lunkern sind sehr be- 
trächtlich. Das Gefüge wechselt mit steigendem Zinkgehalt von 
grob- bis feinkörnig, ja schließlich mulmig, um bei 25°/, Zink 
wieder kristallinisch zu werden. Die Wetterbeständigkeit ist sehr 
gering. Durch Walzen lassen sich die Legierungen bei —— 
Temperaturen ausgezeichnet bearbeiten. Von etwa 7°, Zink 
steigt die Festigkeit merklich an bis schließlich auf 38 kg/mm”. 
Die Dehnung dagegen wechselt sehr. 

Magnesium-Aluminiumlegierungen ergaben nach diesen Ver- 
suchen sehr minderwertige Resultate. 

Kupfer-Aluminium sind sehr leicht legierbar. Schwinden und 
Lunkern sind sehr beträchtlich. Das Gefüge geht bei 10°), 
Kupfer in ein feinkörniges über. In der Wärme lassen sich die 
Legierungen bis zu etwa 12°/, Kupfer noch walzen, allerdings 
mit Vorsicht. Die Zerreißfestigkeiten werden durch den Kupfer- 
zusatz etwas erhöht. Die Dehnungen sinken aber. 

„Stabl und Eisen“ gibt ausführliche weitere Angaben. 


Mechanisch geführte autogene Schneidbrenner der Davis- 
Bournonville Co. Eine als ,Radiagraph* bezeichnete Einrichtung 
trägt den Schneidbrenner auf einem dreirädrigen Wagen, der durch 
einen Elektromotor über das Werkstück geführt wird, mit einer 
veränderlichen Geschwindigkeit, welche der vorzunehmenden Arbeit 


entspricht. 
Fortsetzung Seite IX 
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Sp edition von Automobilen und Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nach dem Ausland. — Ver- 
zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin vz 


Intern. Baufach- 
| Ausstellg. Leipzig 
„Gold. Medaille, 


In den größten technischen Büros 


ist meln 


zylindrischer Lichtpausapparat 
für elektrische Belichtung 


In täglicher Benutzung. 


Zahlreiche Anerkennungen über die hervor- 

ragand praktische Konstruktion bei einfachster 

Handhabung und die solide Ausführung gingen 
mir von vielen Bestellern zu. 


Verlangen Sie Spezialangebot von 


R. Reiss, Liebenwerda 52 § 


Fabrik technischer Artikel. 
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Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
Moropol gehämmert 


Kolbenring: A | ex- oder konzentrisch 


in Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


4 Monopol E 
Kolbenring E 





Hervorragend 
verbesserter 


Stiftschraubenschlüssel 


284 459 


Richard Riedel, Maschinenbau, Leipzig-R., Senefelderstr. 4 


arbeitung bez. Lieferung von 


Geschossteilen und anderer Heeresartikel. 


Josef Hauser 
Frankfurt a. M., Hallgartenstraße 55. 





Gut eingerichtete mechanishe Werkstätte übernimmt die Be- 
| 
| 


Ausbohren v. Dampfzylindern, 
Motoren- u, Pampenzylinder, 
Abfräsen von Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen. 

Kolben, Kolbenringe jrder Art. Í 
H. Tschentschel, Ingenieur u, 
Muschinenf,, Breslau 6/58, 
















Werkzeug-Maschinenfabrik Otto Hempel, G. m. b. H., Bonn 


Abt. I ` 
Moderne Werkzeuge für die 
gesamte Metall bearbeitung | 


in Präzisions-Ausführung 


Rippenrohre aus Schmiede-Eisen 


D.R.P. 258292, Auslandspatente, für Heizungs- und Kälte- 
zwecke gleich unübertroffen, in Längen bis 5 m und 
gerade oder mit Doppelkrümmer liefern prompt und preiswert 


rv Rheinische Schweißwerke 6.m.b.H. Sleglar Za 


Abt. II 
Werkzeugmaschinen 


moderner Konstruktion 
| solide Bauart 
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Draht- 


{Seile 


Spezialität: 
Transmissions-Seile 


aus Manila, Schleißhanf und Baumwolle 


== mit Gelenkkupplung 
Orig. Engelmann. 











BS Uber 75000 Stück eliefert! wa 


A. Engelmann & Co. 
Mechanische Seilfabrik 
um HANNOVER wm 


Ausgezeichnetste vieljährige Referenzen ! 


Vorteile 
unserer Gelenkkupplung: 


Jeder sein eigener Seilmonteur 

Kein SpleiBen noch Nachspleißen | 
Stets fertige ausgezeichnetste Reserve | 
Viel längere Betriebsdauer der Seile 




















Friktionspressen 
Exzenterpressen 
Tafelscheren 
Automatische 

‘Maschinen 
Lochstanzen ` 


Metall- und 
Blechbearbeitungs- 
‘Maschinen 


Kataloge, | 
Offerten und Ratschläge kostenfrel. 


— 


Perforiermaschinen 





PRESSLUFT: 


Í SCHLEIFMASCHINE 





EINFACHSTE KONSTRUKTION ` 
DAHER LANGE LEBENSDAUER 
GERINGSTER LUFTVERBRAUCH 
DAHER BILLIGSTER BETRIEB ` ` 
GERINGSTES GEWICHT 
VIBRATIONSFREIER GANG 


RICH.KLINGER BERLI 


E BERLIN-TEMPELHOF 
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Maschinenfabrik 
Hiltmann & Lorenz 
fiktiengesellschaft 
Bug in Sachsen. ` ` 

Gegründet 1878 


, liefert 
als ausschliessliche 
Spezialität 


bis zu den grössten 


Dimensionen 
in formvollendeter 
und erstklassiger 
Ausführung be 


Preßluft-Werkzeuge / Luftkomprefforen 
Vollftändige Prefluftanlagen 


G. A. Schutz * 


Mafchinenfabrık * 





Wurzen i. Sa. Ä 





Für geradlinige Schnitte sind Schienen auf das Werkstück zu 


legen. Für kreisförmige Schnitte ist eine Zentriervorrichtung 
vorgesehen. Eine Spitze neigt den Wagen derart, daß er nur 


mehr auf zwei Rädern steht. Der Motor dreht dann den Wagen 
um die erwähnte Spitze. So sind kreisförmige Schnitte bis herab 
auf 150 mm Durchmesser herzustellen. 

Der ,Holograph*, eine zweite Form der Einrichtung, 
ausschließlich dazu, Löcher in Schienenstege u. dergl. einzuschneiden. 
Hier sitzt der Schneidbrenner an einer Scheibe, welche sich in 
einem Ring mit Hilfe von Kegelrädern dreht, wozu ein Handhebel 
benützt wird. In 30 bis 60 Sekunden können in Schienenstege 
Löcher von 12 bis 50 mm gebohrt werden. 





Literatur. 


Meyers Historisch - Geographischer Kalender für das Jahr 1916. 
XX. Jahrgang. Mit 366 erläuterten, die Geschichte des Welt- 
kriegs 1914/15 chronologisch begleitenden Abbildungen, histo- 
risch und geographisch denkwürdigen Landschafts- und Städte- 
bildern usw. Als Abreißkalender eingerichtet. Preis 2 Mark. 
Verlag des Bibliographischen Instituts in Leipzig und Wien. 

Was möchte der Geschichtsfreund jetzt eifriger noch einmal 
an sich vorüberziehen lassen als die gewaltigen Geschehnisse des 
ungebeueren Weltkriegs, was möchte auch die Schule ihren Zög- 
lingen jetzt lieber erschließen als das Verständnis der jüngsten 

Vergangenheit? Für beide Zwecke bietet der Jahrgang 1916 von 

„Meyers Historisch - Geographischem Kalender“ reiche Belehrung, 

vor allem aber wertvolles Anschauungsmaterial. Natürlich ist der 

Kalender dabei auch seiner allgemeineren Bestimmung als historisch- 

geographischer Kalender treu geblieben. 


Der Patentschutz. Von W. Dunkhase, Geheimer Regierungsrat 
und Direktor im Kaiserlichen Patentamte zu Berlin. (Beiträge 
zum Patentrecht IV.) G. J. Goschen sche Verlagshand- 
lung G. m. b. H., Berlin und Leipzig. M. 4.30. 

In dem vorliegenden Hefte, das den vierten Teil der „Beiträge 
zum Patentrecht” bildet, ist zunächst dargelegt, inwieweit ein 
Gegenstand vom Patentanspruch umfaßt wird und die Zuständig- 
keit des Patentamtes und der Gerichte gegeneinander abgegrenzt. 
Hieran wird das Verhältnis der patentierten Erfindung zu späteren 
Erfindungen: das Hindernis der Verpatentierung und das Abhängig- 
ke itsverhältnis zweier Patente, betrachtet, ferner das Recht des 
Patentinhabers, die einzelnen Arten einer Benutzung im Sinne des 
$ 4 des Patentgesetzes, die Lizenz und die verkehrsfreie Benutzung. 


Das Aluminium und seine Legierungen, Eigenschaften, Gewinnung, 
Verarbeitung und Verwendung. Von Hugo Krause. Mit 
64 Abbildungen. A. Hartleben’s Verlag, Wien und Leipzig. 
Oktav. Geh. M. 6.—, gebunden M. 6.80. 


Das Buch behandelt die chemischen und physikalischen Eigen- 
schaften des Aluminiums und sein Vorkommen in der Natur, die 


Geschichte und Statistik der Aluminiumherstellung, die Herstellung | 


der reinen Tonerde. des künstlichen Kryoliths und der Elektroden- 
kohlen, die theoretischen Grundlagen und die technische Aus- 
führung der Aluminiumgewinnung, die Aluminiumlegierungen, 
Fortsetzung Seite X 
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und namentlich viele Mittelgewinne, 
20 Millionen 801000 Mark 
kommen innerhalb 5 Monaten zur Ausspielung. 
Spielplan gratis, 


Ziehung 1. Klasse 

8. und 9. Dezember 1915. 

\ Zehntel ee Halbe Ganze 
Mark 5.— 10 25,— 50.— 
Voll-Lose, für alle B sen gültig: 

Mark 25.— 50.— 12 

Versand, auf Wunsch u. Nachnahme, eg Kgl. Koll, 


TA Seer) Hermann Straube 
Leipzig, Lortzingstrasse 8. 
Gew.-Listen u. Auszahla. schne's, Bankkonto Deutsche Bank. Postseheckkonto Leipzig 7516. 
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für Kohlen- Oel- und Gas-Heizung 
Mehrere D.R. G. M. 


Die billigsten im Betriebe 


* d verlangen Sie e wé eigenen Interesse Spezialkatalog vonf 
A H. Kurz & Co. Erste Eptinger Glohofen-industrie Eßlingen a. N. 
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Da Personal knapp, empfiehlt es sich, 
bei Inventuren und in der Material- 
ausgabe unsere 


Zählwaage 


10, 20, 50 und 250 kg Trag- 
kraft vorrätig, anzuschaffen. 


Elbe-Werk, Dresden-A 








gine 





macht sich die Anschaffung meiner 


durch die Wiederverwendung des damit ge- 
reinigten Putzmaterials u. die Wiedergewinnung 
des Schmieröles. 


Alexander Sauer, Ruhrort 18. 





| J.Burberg-Eieker &Sohn, Mettmann L. Rili.) 


UL AMD Feuern Aler Art 


von den dünnsten bis zu den 
stärksten Dimensionen. Spiral- 


federn, für Zug u. Druck, Blatt» 
federn, Bufferfedern usw. 


| aus Draht 


Massenartikel “una Biech. 





KesselsteinVerhütungs:Mittel 


Einfachstes u. billigstes Verfahren. 


Universal- Präparat 
für jedes Speisewasser 


PutzmaterialEntolungsZentrifugen ` 





ob hart. stein- oder kalkhaltia 





Inh.: Herm. A. Wendel ULM a.d.D. 


für die gesamte Metall-Industri 


Continental-Vulcan-Fibre-Industrie 
Oscar Lingner, Dresden-N. 17, Kaiserstr. 8 n. 


e ‘4 kaltwasser- 

ee $ „Diamant“ "cc 

O ro in staatl. und privaten Betrieben 
/ vielfach bestens bewährt 7 


Karl Kimmelmann, Olfabrik 
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sowie für Ausstellungs- Si 


Lehrzwece liefert schnell und 


preiswert 


Dölitzscher & Kunte —— U. 


||Holz-Modell | 


chmiedeeiserne Fenster 


Fensterwerk ' 


R.Zimmermann ,Bautzen. | 
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Schmiedeöfen 


für Schmiedestücke jeder Art 
insbesondere 


Massenartikel 


für Schmiedepressen u. Schmiede- 
hämmer u. 8. wW. 


Diese Öfen können in beliebiger 
Länge und mit einer Breite des 
Feuerraumes von 250—600 mm ge- 


liefert werden. 


Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen! 


Druckschriften kostenfrei! 


Werner Geub, G.m.b.H. 


Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


Köln- Ehrenfeld 12 
Fabrik gegründet 1842 





Königlich Sächsische 
Landes-Lofferie 


Günstigste deutsche Staats- 
Lotterie. Jedes 2.Los gewinnt. 
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Staatliche Kollektion. 


>artin Kaufmann, Leipzig 


Windmühlenstr. 45. 


Zeichnungen u. Berechnungen 


von Transmissions = Teilen, 


Transportgeräten, liefert 


Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 


elochte 
Bleche 


F.Breuerg(® 
Pirna i.5a. 


Specialitatseit 1872. 








Baumaschinen, 
Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn- und 
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Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Übernahme sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 












Gautzsch U 
bei Leipzig. 


Autogene 


Schweiss-Anlagen 


Dede) die Spend alfuierik 
Karl Dietlein 


Wagdeburg-E. M 


= Bächsen 


als Spesialität 
billig, sohnell 














D. R. P. Nr. 228869: „Vor- 
richtung zur Entlastung des 
Achsialschubes an Dampf- 
turbinen, Pumpen, Kom- 
pressoren und ähnlichen 
Maschinen“. Käufer od.Lizenz- 
nehmer gesucht durch Patent- 
anwälte Springmann, Stort 
und Herse, Berlin SW 61. 





3 (seit 1874 Spezialität) 
Radkämme aus gar. trockenem 
Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 
Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 

eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). 












die Verarbeitung und Verwendung des Aluminiums und der Alu- 
miniumlegierungen. 

Da die Fabrikation des Aluminiums nur in der Hand weniger 
großer Werke liegt und auch Neugründungen nur in größtem Maß- 
stabe möglich sind, hat der Verfasser den weitaus größten Teil 
des Buches der Verarbeitung des Aluminiums gewidmet und so 
ein Handbuch geschaffen, das bisher in der Literatur fehlte. Wenn 
auch alle wichtigeren wissenschaftlichen Veröffentlichungen Berück- 
sichtigung gefunden haben, so ist doch der Stoff so gemeinver- 
ständlich behandelt, daß auch der einfache Arbeiter das Buch mit 
Nutzen lesen kann. 


Die Technik des Filterns. Filter im Klein- und Großbetrieb mit 
besonderer Berücksichtigung ihrer Bedeutung für die öffentliche 


Gesundheitspflege. Von Heinrich Metzger, Stadtbaurat. 
Mit 124 Abbildungen. A. Hartleben’s Verlag, Wien und 
Leipzig. 13 Bogen. Oktav. Geh. M. 4.—, geb. M. 4.80. 


Bei der Bearbeitung dieses Werkes hat sich der Verfasser von 
dem Gedanken leiten lassen, die neuen Anwendungsgebiete der 
Filter im Klein- und Großbetriebe und ihre Bedeutung für die 
heutige Gesundheitspflege einer Betrachtung zu unterziehen. 
Es mußte dabei der Begriff „Filter“ weitergefaßt und insbesondere 
die Enteisenungsvorgänge, sowie die Filterung bei der Abwässer- 
reinigung eingehender geschildert werden. Der Vollständigkeit 
wegen sind auch die Schnellfilter älterer Bauart aufgenommen 
worden, obgleich manche von ihnen nur noch historische Bedeutung 
haben, immerhin erschien es wertvoll, sie zu erwähnen, um die 
Entwicklung der gesamten Filtertechnik zu zeigen. 


Der Stadtstraßenbau. Von Dr.-Ing. Georg Klose, Stadtbauingenieur 
in Berlin. Mit 50 Abbildungen. (Sammlung Göschen No. 740). 
G. J. Göschen’sche Verlagshandlung G. m. b. H., Berlin 
und Leipzig. In Leinwand geb. M. —.90. 


Der praktische Schmiermittel-Fabrikant. Von Betriebsleiter Ar- 
min Krausz, Dipl.-Ing.-Chemiker. Verlag von N. Besselich, 
Trier. M. 6.—. 

Die Auswahl an Rohmaterialien ist in diesem Fabrikations- 
gebiete bekanntlich sehr beschränkt. Die mechanischen Hilfsmittel 
dagegen sind im Vergleich zu anderen Industriezweigen sehr ein- 
fach, es gibt aber, wie der Verfasser in seinem Vorwort sehr 
richtig ausführt, wohl kaum eine zweite Branche, wo die „zunft- 
artige Geheimniskrämerei* und die „modernsten eigenen Verfahren“ 
so üppig gedeihen wie in der Schmierfabrikation. —. 

Das Werkchen bildet eine Zusammenstellung von Rezepten, 


der betriebsgetreuen Wiedergabe von Verfahren, die der Verfasser 


während seiner bisherigen Tätigkeit in der technischen Öl- und 
Fettindustrie selbst ausgeführt und für rationell und zweckent- 
sprechend befunden hat. — D. 
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Räderfräsautomaten 
für Stirns, Schnecken- u. Schraubenräder 


Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 


Erstklassige Drehbänke, 


i Schnelldrehbänke, Shaping- 


maschinen. 


Prazisions e erkzeugmasch.- Gesellschaft 





Selzer & Co., Leipzig-R. 


ester 
eschriftungsapparat 
ahr’s Normograph 


nach Angabe der größten Firmen für 


Zeichnungen, Pläne, Plakate, 
Tabellen, Eti- 
ketten usw. 


Schriftschablonen 
D. R. P. AustP. 


Gerade u schräge 
Blockschrift 
Zierschriften. 
Uber 200 000 Stück im Gebrauch. 
Winkelzeichner D. R. P., 
} Schraubenschablonen D. R. P. 
Durchstechschablonen 
für kreisförmige Abrundungen. 
Glänzende Anerkennungsschreiben. 
Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 
Berlin $ 42, Moritzstraße 18. 





Relbkupplang „Simplex“ 
i Patent Herzog 


erstklassig 
billig modern 


aulus Herzog 3 
= Ingenieur 
Bad 


“A Blankenburg 


Kleemann 


 Aochdruck- 
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Sfoplbiichsen - Packung 
„Sxcelsior 


Gustav Kleemann, 
Hamburgi. 


9 D. K. F. r verbesserte 


Kugellager 


jeder 
Konstruktion 





Patentierte Transmissions-Kugellager 


Deutsche Kugellager-Fabrik, ~ G. m. b. H. + Leipzig-Plagwitz 








Œ Winkelsträter & Sure, Maschinen- Fabrik und Apparatebau. Barmen - Wichlinghausen. D: 
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Räder-Fräs-Automaten 


nach dem Abwälzverfahren, 


Leitspindel - Drehbänke 


in erstklassiger solider Ausführung 
fabriziert als Spezialitäten 


Oscar Ehrlich, Chemnitz 108 


Jahresproduktion ca. 2000 Maschinen. — | 
Beste Bezugsquelle für Wiederverkäufer. Ory, Va 7: SION 


Prompteste Lieferung. 
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— — liefert | 
Metall- und Exzenterpressen als — eee HSC 
Blechbearbeitungs- Tafelscheren — em Millmann & Lorenz 
i Automatische — Aßktlengesellschaft 
Maschinen Dimensionen 
Maschinen. in formvollendeter Aue in Sachsen 
Rataloge, Er, Lochstanzen und erstklassiger d 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. CS == =» Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 














FABRIK VON FEILEN 
sy, SAGEN — 


Gegründet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 
Auf allen beschickten Ausstellungen nur ersten Preisen N Ke Medailleu und 
pezia 


Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert ae ngj ährige § tät nach eigenen be- 
währten und teils patentierten K onen in solidester Ausführung 


Holzbearbeitungsmaschinen 
für Sägerelen, Schälereien, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßtabrikation, 
Pianoforte- und Mechanikenbau, ‘Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho. 
Raspel-Maschinen), sowie 


G ouais WERKIEUGEN — — V. Ritter Maschinenfabrik Altona (Elbe) 8. 


4,5 PÜR HOLZ-u.METALL-BEARBEITUNG 
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Erstklassige 
G.M.B.H. GESENK- Spezialmaschinen =g 
REMSCHEID- SCHMIEDESTÜCKE 1 en 
A i : struktion 
VIERINGHAUSEN » ROH U.FERTIG BEARBEITET Dr 
al tee —— 
Werken im Betriebe. Hamburger Messer-Furnier-Schneidmaschine, 
DEE 
M. Kramer, Elektro-Flaschenzüge 
Armaturenfabrik, 





j Leipzig-P1. 


Nonnenstr. 25/28 


pflexions- 


Wasserstands- 


Schauglaser 


mit Metalldichtung. 


Keine Stopfbtichsen, 

keine Gummiringe. 

Spielend leicht ein- 
zusetzen. 


Prospekt —* Katalog 









Patent „Demag“ 












mit Drahtseil als Huborgan 
der vollkommenste Ersatz für Handhebezeuge 







Prospekte und Offerten zu Diensten 


Alleinvertrieb: 


Wilhelm de Fries & Co., Düsseldorf 


Telegr.-Adr. Maschinenfries Fernsprecher 7505, 7506 






Von Gewerbe-Insp. 
wärmst. empfohlen. 





Vertreter gesucht 





Zeichnungen u. Berechnungen 


v. Eisenkonstruktion, Maschinens, Hebe= u. Gen / 
Mën taney Väi , Trocken- u. Schwimm- 
aggern, liefert | 
eege ug N BrinckAibner, Mannheim 
liefern seit Jahren als Spezialität für GieBereiens 


Schmiedeöfen]| E H Vollständige 





fiir Sehmiedestiicke jeder Art 
insbesondere 


Massenartikel 


Formsand- Aufbereitungen 
für Sehmiedepressen u. Sehmiede- - DF WW 
hämmer u. 8. W. CH _& * | = Géi, sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
Kollergänge = Koksbrecher = Kugelmühlen 


t , N\oderne ind’ 
Diese Öfen können in beliebiger Sk SR X a ‘Chad! aschin al 


Länge und mit einer Breite des 
Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 


Vers bemint t Zahir Reterenzen! N A CRN Mas Antrieb 


Werner Geub, G.m.b.H: Kë a Erstklass. ——— 
Maschinenfabrik und Eisengiesserel — EE Ee? 


mena | E HANDELEREIBISCH 














„Der praktische Maschinen-Konstrukteur‘“ | „Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Er- | ist eine Teilausgabe des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur”, welche die 
findungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele | Interessen der deutschen Werkzeugmaschinen-Industrie vertritt und über die 
vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und | Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- | rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen  teilungen über Arbeitsverfahren und ähnliche Angaben sind der Redaktion 
für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von | stets erwünscht und werden gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 
größtem Nutzen. Für die Figuren sind nur einfache Handskizzen erforderlich. 


Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 49/50 (16. Dezember 1915). | Der Nutzen der Statistik ..........4.2.2.. .194 
Unrunde Achsschenkel . . . . . ee ci AERO 
Der Weltkrieg, eine Kraftprobe auch für Deutschlands Neues aus dem Werkseugmaschinenbau, (Mit re 
Maschinenbau. (Mit Abbildungen, Fig. 286 bis 290). . . . 205 | Fig. 301 bis 308) . ... . Cd er 
Bestimmung des dynamischen Trägheits- und des Schwung- Aus dem amerikanischen Werkseugmaschinenkau,. (Mit Ab- 
momentes einer Scheibe. Von Otto Kraft, Ingenieur. (Mit | bildangen, Fig. 904 bis 306) Én E Eet LEE 
Abbildungen, Big. BOL und 2) Ee? Self ne en ENEE 
Stehende hydraulische Preßpumpe, zum Betrieb — Akku- 
. (Mit Zeich Tel "e ag. oe er 
e — RE So , ke "519 | Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 25 (16. Dezember 1915). 
Ein Beitrag zur Entwicklung der AOA a aici atta 
Der Deutsche Werkzengmaschinenbau: Nr. 25 (16. Dezember 1915). (Mit Abbildungen, Fig. 146 bis 150) . . . . . 97 
Neues aus dem Gebiet des Kraft-Scheren- und -Stanzenbaues. | Die Verwendung der Elektrizität in der Schweiz zu — 
(Mit Abbildungen, Fig. 292 bis 300.) (Fortsetzung). . . . . 191 | chemischen und elektrometallurgischen Zwecken . . . . 99 





LOUIS HERRMANN 
DRESDEN-A7. 
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präzisions-Feder-Regnlator auf Drosselventil 


mit und ohne Schnellschlussabsperrung. 


Ausgezeichneter Geschwindigkeits- und Sicherheits-Regler 


für kleine und mittlere Dampfmaschinen. 


Grosse Dauerhaftigkeit, leichte Beweglichkeit, 
da auf Kugellagern gelagert. 
Ohne Bolzendruck in den Scharnieren. Geräuschloser Gang. 


Bei Anwendung für Heissdampf be- 
stehen die Innenteile aus Reinnickel. 


Tourenzahl verstellbar. © Gefälliges Aussere. 
Geeignetster Regler für Maschinen aller Art, 


die grossen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 


Ve Bn Eroaren werden auf Wunsch mit besonderen, 
Dag. ACHEN Absperrventilen kombiniert geliefert. 
hrung von 80 bis 100 mm Lichtweite. 


mit EES Prospekte auf Wunsch. — — Kar 


Schäffer & Budenberg, gan n. Magdeburg-B. 


— arme aller Art, Preislisten, 
Kataloge, Rechnungen, Briefbogen,Muster, 
Wertpapiere, kurz 


alles staubsicher und über- 
sichtlich im selbstschließenden 


Henssson Kasten 


Billiger und praktisher wie Schränke, 
beliebig in Schrankform aufzubauen. 
Seitenwände Holz, Einlage aus Pappe, 
besonders verstärkt. Ohne Federn. Ge- 
schäftsgröße (Quart) Stick nur M. 2.—, 
Reichsgröße (Folio) Stick nur M. 2.25- 
Außenhöhe 6!/, cm, Probepostpaket 
4 Stück. Verpackung frei. 


Otto Henss Sohn, Weimar 359 R. 


LOKOMOBILEN 


für SATT- und HEISSDAMPF 
11 GLEICHSTROM- // 


LOKOMOBILEN 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 
// Weinheim in Baden // 
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vorzüglich geeignet zum 


Lackieren und Dekorieren 


aller Art Gegenstände 


Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache 


Kahn Luftkompressoren 


S. Krautzberger & Co., Holzhausen 77 Lisz 
BEER eege NEEN NNN Seeerei — ⸗“ 


BOPP & REUTHER 


Armaturen-, Pumpen- u. Wassermesser - Fabrik 


MANNHEIM -WALDHOF 


ARMATUREN 


OO OPORO OOE I 
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APPARATE für 
und WASSER 
ZUBEHÖR- GAS und 


Gegründet 





Angestellte 


ch Radeberger Patent: 


D R. P e 
196918 B 
Alleiniges Z ugfeilen 
S eet nt Feinste 
seit 22 Jahren! : Le refl 
Untibertroffen in getter a 
Leistungsfähigkeit —— 
“Sehneidfläch eg 1,1%, Kohlenstoff 
chen, 
sowie in Billigkeit. a. 0,025%, Phosphor! 


Prüfen Sie rg 
ohne Vorurteil 
das beste Werkzeug 


Eingeführt und in 
Verwendung bei 
den meisten 


Staatswerk- SZ ist das billigste! 
stätten und y Preislisten 
grossen kostenlos 


rivaten 
etrieben. 






Patentfeilen-Fabri 


G.M.B.r. 


Radeberg i. Sa.8 














THETH 
Unsere 


Schmier- 
apparate 


für konsistentes Fett mit feststellbarer 
Spindel eignen sich besonders für 
= Maschinen, welche Erschütterungen 
@ ausgesetzt sind und dergleichen. 


Am Rand des Spindelkopfes ist 
jederzeit die vorhandene Menge des 
Schmier- Material zu erkennen. 





Bedeutende Ersparnis an Schmier- 
material / Unbedingt sich. Schmieren. 


Man verlange unsere Preislisten und 
Druckschriften überSchmierapparate. 


Julius Pintsch 


Aktiengesellschaft Zweigniederlassung 


Frankfurt a. M. 


Clichés 
Aarlands Müller 
GRAPH=KVNSTANSTAL 


Bea Ei 21850 Inh. FIPZIG See 


Referenzen. Strasse?” 


— * Entwiirte und 


«Zeichnungen 
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Së TE BET ER A 


Modernste u. einfachste | 
für Stirn-, Ketten-, Schnecken- 


Räderfräsautomaten und Schraubenräder 


C. Oswald Liebscher "3% Chemnitz 


Neueste und verbess. kombinierte Scherenu. Stanzen 
aus Stahlguß 






Tele ABE Weltrelss. 
= fatslog gratis 





4 2 


+ Speisepumpen ® 
Ss Wasserpumpen SE 
E Wasserreiniger S 
S A L. G. DEHNE | : 
SS Maschinenfabrik 


HALLE a. S. 








Anfragen nach Bezugsquellen. 


eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 


Leipzig, Talstrasse 15. 

Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 3. | 
| 

| 


Ersatz für Metall-Lager 


Wh 


Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. ©. Bender. 








Die sohrittliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur WT 
Beachtung, weil dadurch schon große Gesch&fte zustande gekommen sind. | 


Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von 
Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 
Zeichnungen sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 
Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
20 Pt. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. | 


Das präzise 





d any 
en 


Fragen. 


6040. Wer befaßt sich mit der Lieferung von Trockenmilch- 
anlagen? 








| gewährleistel dauernde 
Notizen. | i Belriebsersparnisse! A 
N EE Einbauvorschläge bereitwilligst ! N 


Feuerlose Lokomotiven im Strecken- und Verschiebedienst 

der Eisenbahnen. Nach Dinglers „Polyt. Journ.“ 1915, beruhen ih DEU TSG WAFFE -UND 
LV 

MUNITI N/FABRIKEN 


die feuerlosen Lokomotiven, die vom Deutschamerikaner Dr. Lamm 
1870 erfunden wurden, auf dem Gedanken, als Wiirmespeicher und 
Dampfquelle heißes Wasser zu benützen, mit welchem der Loko- 
motivkessel gefüllt wurde. 

Um die auftretenden erheblichen Wärme- und Spannungsverluste 
zu vermeiden, schlug Francq vor, Dampf von etwa 15 at. 
Spannung in den mit Wasser gefüllten Lokomotivkessel aus einem 
ortsfesten Kessel eine Zeit lang einzuführen. Wenn dann der 
Dampfdruck im Lokomotivkessel fast ebenso hoch gestiegen ist 
wie im Erzeugerkessel, ist das Füllen der Lokomotive beendet. 
Die Zeitdauer der Füllung hängt von der Größe der ortsfesten 
Kesselanlage ab. 





Über die Reinigung der Oberflächenkondensatoren mit 
Salzsäure von dem in den Rohren angesetzten Kesselstein, 
berichtet Dipl.-Ing. W. Schaeffer in den „Mitteil. d. Vereinigung 
der Elektrizitätswerke“. 

Bei einem Vorversuche wurden Säuremischungen zwischen 1 : 10 
bis 1:2 Rohsäure für die in Frage kommenden Metalle, Messing, 
Zion, Kupfer, Flußeisen und Gußeisen angewendet. Die Einwirkung 
verdünnter Salzsäure auf die blanken Metalle der zu reinigenden 
Teile erwies sich als sehr gering mit Ausnahme des Gußeisens, 
das erhebliche Mengen Wasserstoff freimacht. Es empfiehlt sich 
daher, gußeiserne Teile der Wasserkammer durch Anstrich gegen 
die Säure zu schützen. 

Durch einen weiteren Versuch wurde festgestellt, wieviel Salz- 
säure in der Verdünnung 1:5 für die Reinigung eines einzelnen 
Kondensatorrohres notwendig war. Um die verdünnte Säure in dem 
Kondensator horizontaler Bauart der Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg dauernd in Bewegung halten zu können, wurde das 
Ansaugrohr einer kleinen Schleuderpumpe an das unteu befindliche 
Zulaufrohr zum Kondensator angeschlossen. Das Förderrohr der 
Pumpe wurde an einen Hilfsdeckel des Kondensators geführt, der 
zugleich ein Entlüftungsrohr aufnahm. Dieses letztere wurde ins 
Freie verlängert und unter die Wasseroberfläche eines Hochreser- 
voirs geführt. 

Die fraglichen Kondensatoren fassen etwa 7,3 cbm Wasser. 
Sie wurden innerhalb drei Stunden mit je 1720 kg Salzsäure von 
22° Bé beschickt und darauf noch 20 Stunden der Einwirkung 
der im Überschuß vorhandenen Säure überlassen, bis die Gasent- 
wicklung am Entlüftungsrohr praktisch aufgehört hat. Der feine 


Fortsetzung Seite VI 
von Automobilen und Maschinen 


S pe dition 
Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Vere 


zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung! 


Robert Haberling, Berlin ssm 




















™ Ausbohren 


von Dampfzylindern, 
Motoren-u.Pompenzylindern, 
Abfriisen von Schieberflichen ohne 
Demoutage der Maschinen. 
Kolben u. Kolbenringe. 


H. Tschentschel, Iugenieur und 
Muschinenf., Breslaun 6/54. 
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Rippenrohre aus Schmiede-Eisen 


D. R. P. 258292, Auslandspatente, für Heizungs- und Kälte- 
| zwecke gleich unübertroffen, in Längen bis 5 m und darüber 
gerade oder mit Doppelkrümmer liefern prompt und preiswert 


Rheinische Schweißwerke Gang Sieglar ett 







Schlamm in den Rohren wurde durch Anspritzen von Leitungs- 
wasser fortgespült und in den Schmutzwasserkanal geleitet. 

Durch Analyse der harten Kruste in den Rohren wurde 88 |, 
kohlensaurer Kalk festgestellt mit einer Beimischung geringer 
Mengen von Stoffen organischer und anorganischer Natur. Die 
Säurekosten für die Auflösung des festen Kalkes stellten sich 
für jeden Kondensator auf 0,132 M. pro qm Küblfläche. Der 
Preis der Säure beträgt 5 M. pro 100 kg, wobei die Kühlfläche 
mit 650 qm eingesetzt ist. 


Verhütung der Belästigung der Arbeiter durch Rauch 

x und Gase an Schachtkalköfen. Den durch die Gichtöffnung zu 

Werke für autogene Schweissmethoden, Berlin SW. 61, beschickenden Schachtkalköfen haftet der Nachteil an, daß die 

rag ave — Pb earn a EE E Arbeiter beim Einwerfen der Kalksteine und des Brennmateriales 

stärke Mk. 140.—. | Oxybenz-Brenner für Benzol und durch den starken Rauch und die entweichenden Gase belästigt 

Fouch6-Brenner (über 10 Mille in| Ann ku für Im werden. Um diesem Übelstande abzuhelfen, wurde in zwei Betrieben 

— Sure COETS 7 EPRRERER, Keint e eg AN die Anbringung konischer, mit Rauchabzugrohren versehener Blech- 

EN — — mäntel oberhalb der Gichtöfnung angeordnet, wobei die Beschickung 

durch seitliche, verschließbare Öffnungen erfolgt; diese Einrichtung 
hat sich bisher bewährt. . „2. f. Gewerbe-Hygiene usw.“ 





0000 Verlag von WILHELM ENGELMANN in Leipzig. 0000 NB. Der V. wendet bei den von ihm gebauten Schacht-Kalk- 
IT | Öfen mit Generatorfeuerung bezw. Innenbrand seit Jahren leichte 
Soeben erschien: gemauerte Schornsteine mit Gichtverschluß an, durch die nicht 
LEHRBUCH nur der oben besagte Ubelstand sicher vermieden und die Be- 
schickung selbst erleichtert, sondern auch der Zug im Ofen selbst 

DER und damit der Effekt wesentlich verbessert wird. F. Wilcke. 


EISENHU | | ENKUNDE Deutschland besitzt das größte Fernsprechnetz. Über 
den Umfang der Fernsprechnetze der Staaten mit Monopol liegen 

VERFASST FÜR DEN UNTERRICHT, DEN BETRIEB jetzt die Nachweisungen aus dem Jahre 1918 vor. Die Vereinigten 
UND DAS ENTWERFEN VON EISENHUTTENANLAGEN Staaten von Amerika fehlen. Ohne diese überragt Deutschland 


VON alle anderen Länder. Zählt man Vermittlungs- und Fernsprech- 
' stellen zusammen, so entfallen auf 
BERNHARD OSANN | Deutschland 1427625 Sprechstellen, 


PROFESSOR AN DER KÖNIGLICHEN BERGAKADEMIE IN CLAUSTHAL 
* Groß-Britannien 777 652 Sprechstellen, 





ERSTER BAND: ROHEISENERZEUGUNG _ Frankreich 339 632 Sprechstellen, 
MIT 407 ABBILDUNGEN IM TEXT UND 17 TAFELN | Österreich und Ungarn zusammen 246156 Sprechstellen, 
XVI UND 664 SEITEN. GR. 8. FORMAT 16X24 cm. GEWICHT 1250 Japan 213813 und 
BEZW. 1500 g Rußland 168456 Sprechstellen. 
GEH. o% 29.—; IN LEINEN GEB. M 30.50 Daran schließt sich das viel kleinere Schweden mit 136 479 
OO 77700 | an und das noch kleinere Dänemark mit 180425. Die Schweiz 


hat 97421 Stellen, Norwegen 88883, die Niederlande 79710, 
Argentinien 70391, Spanien 34966 und Rumänien 22 291 Sprech- 
stellen. 


Bühnenvorhang aus Wasserdampf. Bei einem Gartenfest, 
das in Lexington im Staate Massachusetts veranstaltet wurde, ge- 
langte ein Vorhang aus Wasserdampf zur Verwendung. Zu seiner 
Herstellung wurde vor der für die Aufführungen in Aussicht ge- 
nommenen Wiese ein etwa 5 cm starkes Rohr gelegt, das alle 
5 cm durchbohrt war. Fordert nun das Textbuch ein „Fallen 
des Vorhanges“, so wurde aus einem Kessel von 75 HP Wasser- 
Monopol- Monupol dampf unter starkem Druck hindurchgeleitet, der aus den Öffnungen 
; ; Kölbenring ausströmte und zwischen Darsteller und Zuschauer eine Nebelwand 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold von 10 bis 14 m Höhe legte. Hinter der Wasserdampfleitung 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. waren 1000 rote, blaue und bräunlich gefärbte, 25 Watt-Lampen 
Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 in drei Reihen aufgestellt, die während des Szenenwechsels ein- 
geschaltet wurden, so daß der Wasserdampfvorhang in den ver- 






Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
Monopol gehämmert 


Kelbenring ex- oder konzentrisch 


In Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 





Prefluft -Werkzeuge / Luftkomprefforen 


Vollftändige Preßluftanlagen 


G. A. Schütz * Mafchinenfabrik * Wurzen i. Sa. 
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schiedensten Farben schillerte. Die Wirkung war sehr malerisch, 
und der Szenenwechsel konnte unbemerkt vonstatten gehen. 


Amerikanisches Radium. Die Radiumerze, welche in den 
Staaten Colorado und Utah gewonnen wurden, gelangten ausschließ- 
lich nach Europa, wo sie zu Radium verarbeitet wurden. Dieses 
Radium wurde dann wieder zu enormen Preisen nach Amerika 
verkauft. Kurz vor Ausbruch des Krieges wurde nun in Washington 
eine Gesetzesvorlage eingebracht, die das Abbaurecht radiumhaltiger 
Erze in der Union künftig der Bundesregierung vorbehalten 
und die gesamte Radiumindustrie des Landes nach Möglichkeit 
verstaatlicben will. Inzwischen hat aber die Gewinnung von 
Radium in Amerika bedeutende Fortschritte gemacht und es haben 
sich Interessenten gefunden, die bemüht sind, eine Kontrolle über 
den Abbau von Radiumerzen in Amerika auszuüben. In Denver 
wurde ein National-Radiuminstitut gegründet, dessen Radiumgewinn 
bestimmungsgemäß nur an Hospitäler in der Union zum Herstellungs- 
preise abgeben darf. Nun soll es der Leitung des Institutes ge- 
lungen sein, ein Verfahren zur Radiumgewinnung zu finden, das 
die Herstellungskosten bedeutend vermindern würde. Danach würde 
sich das Gramm Radium auf 40000 Dollar, gegen 120000 Dollar 
vorher, stellen. 


Graphit als Schmiermittel. Infolge der gestörten Zufuhr des 
Petroleums nach Deutschland werden auch die daraus hergestellten 
Schmieröle sehr knapp. Man sucht deshalb an ihnen so viel als 
möglich zu sparen beziehungsweise sie durch andere Stoffe zu 
ersetzen. 

Als besonders geeigneter Ersatz steht nach dem „Schiff“ Graphit 
im Vordergrunde, und zwar in Form von Flockengraphit. 
Dieser wird zur Lager- und Zylinderschmierung zweckmäßig im 
Verhältnis von 1:4 Teilen mit Schmieröl vermischt. Da der 
Graphit sich aber nach einiger Zeit aus der Mischung leicht nieder- 
schlägt, so müssen alle Schmierlöcher, Schmierpumpen und Schmier- 
pressen stets beaufsichtigt werden, um Verstopfungen zu verhindern. 
Dieser Übelstand wird aber anderseits durch die erzielte Ersparnis 
an Kosten und die gute Schmierung aufgehoben. 

Auch im Gemenge mit Wasser bildet Flockengraphit ein billiges 
Schmiermittel für die Gleitflächen der Maschinen. Es 
wird (bei Schiffsmaschinen) auf 3 bis 4 Teile Wasser, 1 Teil 
Graphit zugesetzt und das Ganze gut gemischt. Die mit solchen 
Wassergraphit-Mischungen an verschiedenen Stellen vorgenommenen 
Versuche haben sich bewährt. 


Größte bei Bergungsarbeiten erreichte Wassertiefe. Bei 
den Bergungsarbeiten des in der Nähe von Honolulu gesunkenen 
Unterseebootes F. 4. der Marine der Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika wurde nach der „Z. d. V. D. Ing.“ (H. 23/15) eine Wasser- 
tiefe von 88 m erreicht. Die Luft wurde hierbei dem Taucher 
aus einem Druckluftbehälter, anstatt wie bisher durch eine Hand- 
pumpe, zugeführt. Beim Auftauchen machte der Taucher in ver- 
schiedenen Tiefen Pausen, um den Luftdruck nach und nach zu 
vermindern beziehungsweise auszugleichen. Dazu bemerkt der 
„Schiffbau“, daß die amerikanische Kriegsmarine zur Heranbildung 
von Tauchern auf ihrer Staatswerft in Brooklyn einen Versuchs- 
tank besitzt, der einen Durchmesser von 2,1 m hat, durch Luft- 
kompression kann die jeder Wassertiefe entsprechende Pressung 
erzielt werden. Das Innere des Tanks wird elektrisch beleuchtet 
und vier am 'Tank angebrachte Fenster ermöglichen die Beobachtung 
von außen. 


Gasarme Brennstoffe, wie Anthrazit oder Koks, auf Wander- 
rosten zu verbrennen. 

Dipl.-Ing. Belani in Essen setzt an die Stelle des Kohlen- 
zufübrtrichters einen trichterartigen mit feuerfesten Steinen aus- 
gemauerten Schacht, der nach vorn zu durch einen Schrägrost ab- 
geschlossen ist und auf der gegenüberliegenden Seite durch einen 
Kanal mit dem Feuerraum des Kessels in Verbindung stebt. Unter- 
balb dieser Verbindung ist ein Schieber, durch dessen Einstellung 
die Schichthöhe des Brennstoffes auf dem Roste bestimmt ist. 

Beim Anfeuern wird zunächst der Schacht bis zur Oberkante 
der Roststäbe mit Koks gefüllt, der in Kokskörben in Glut ge- 
bracht ist. Dann füllt man mit frischem Koks auf. Die sich 
bildenden Verbrennungsgase treten durch den erwähnten Kanal 
unmittelbar in den Feuerraum des Kessels. 

Versuche im Düsseldorfer Elektrizitätswerk an Dampfkesseln 


mit dieser Feuerung sollen befriedigende Resultate ergeben haben. 


An Kilometer Eisenbahnlänge entfallen auf je 10000 Ein- 


wobner zu Ende des Jahres 1913 in Schweden 26,5, in Luxem- 


Fortsetzung Seite X 

















Neueste 


Elektrische Licht- 

i 7 
pausmaschine „FIX 
für Lichtpausen bis 120 cm Breite, 

In allen Längen. 
Durchschnittsleistung: 
1 qm Negalivpausen 
in ca. 20 Sekunden, 
1 qm Positivpausen 
in ca. 2 Minuten 


Verlangen Sie Prospekte pp. von 


R. Reiss, Liebenwerda 52 


Spezialfabrik für Lichtpausbedarf, 


Kolben, Kolbenringe 
Metallstopfbüchsen 


für Dampf- und Gasmaschinen 


in sachgemäßer richtiger Konstruktion und 
Ausführung 


MAX DREYER @ Co. 


MAGDEBURG-S. 





Ventilatoren 
Ventilations- 
Luftheizungs- 
© Entstaubungs- 
Schmiedefeuer- 
E anlagen 
x E: beigeringstem Kraftbedarf 
— unter Garantie 


Danneberg & Co., $z: Berlin 0. 


Spezialfabrik für Heizungs- u. Entstaubungsanlagen 





Temperguss 


Temper-Stahlguss 


eroh und bearbeitet 


prompt 


billig 


‚Aug. Schröder, Silschede i. w. 


Amt Wetter 79 
‚ Gevelsberg 322 


Gegr. 1885 Telefon: 


J. Gast 


Lichtenberg-Berlin 


Werkzeug- | ergin | Spezialität: 
Maschinen- 


Fabrik Revolver-Bänke 


Mit vertikalem und 
horizontalem Kopf 


Präzisions - Schnell- 
Drehbänke 
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Werkzeug-Maschinenfabrik Otto Hempel, && Bonn 
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Abt. I s Abt. I 
Moderne Werkzeuge für die = Werkzeugmaschinen 
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PRESSLUFT: 
BOHRMASCHINE 


BESITZT NACHSTEHENDE VORTEILE: 
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EINFACHSTE KONSTRUKTION 
DAHER LANGE LEBENSDAUER 
GERINGSTER LUFTVERBRAUCH 
DAHER BILLIGSTER BETRIEB 
GERINGS TES: GEWICHT 
VIBRATIONSFREIER GANG 


RICH.KLINGER BERLIN: © 
BERLIN -TEMPELHOF 


ES: SE SS 


Ein guter Fang 


Kugeln-Kugellager-Rollenlager 


IKugelfabrik Fischer| 


Schweinfurt 


Bögründerin der SchweinfurterKugel- u.Kugellager-Industrie = 1000 Angestellte | 

























Maschinenfabrik - Eisengießerei - Kesselschmiede 


C. Joachim & Sohn 


* H 
Schweinfurt a. Main 
Spezialität: Papier- und Pappenfabrikations- 
Maschinen, Versuchs-Apparate; Hollander, 
Kleine Kocher, Papler-Maschinen, 
Pressen, Trocken-Apparate 


Lieferung an techn. Hochschulen, chem. Labora- 
torien, Papier- und Farbfabriken, Sprengstoff- und 
sonstige chem, Fabriken 
TITEL 
Referenzen: Kgl. Reichsdruckerei, Berlin Kaiser- 
liches Finanzministerium St. Petersburg- Technische 
Hochschulen in Wien, München, Stuttgart, Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech- 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leopold Cassela & Co., Frankfurt a. Main usw. usw. 


C. H. Nendel 
Chemnitz 


Draht-, Metallwaren- und 

: : Spiralfedernfabrik : : 

alle Massenartikel aus jedem Metall. 
Spezialität: 


Spiral-n. Plattfedern 


Um sofort mit äußerster Offerte 
dienen zu können, bitte bei An- 
fragen Muster oder Skizzen ein- 
zusenden, unter Angabe der be- 
nötigten Quantitäten. 


Spinnerei- und Weberei-Utensilien. 


Galvan. Anstalt für Vernickelung. 
Verkupferung und Verzinnung. 


m, >. — in» <— see en + 


Glüh- © E Härte- «sn 


d for A= Oel- und Gas-Heizung 
Mehrere D. R.G. M. 


Die billigsten im Betriebe 


ra Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog vonfX 
urz & Co, Erste Eplinger Glähofen-Industrie Eßlingen a. NM 


Zu u u + — genge 2, 


Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


— Da Personal knapp, empfiehlt es sich, 
ms bei Inventuren und in der Material- 
z ausgabe unsere 


Zählwaage 


10, 20, 50 und 250 kg Trag- 
kraft vorrätig, anzuschaffen. 


Elbe-Werk, Dresden-A 





Gesenk- und Preßstücke 


Beste in i N Kurze 
Mi in jeder Form und Größe — 


empfehlen 


# Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 


g Gesenkschmiederei und Hammörwork. 
XEXIIIIEIIEEEEEEECCCCC 















I Sü üddeutsd 
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s für Bayern u. Öst.-Ung.: 
= Süddeutsche Ölwerke 
SG m. b. H. 7 München x 









Oeler- Zys -Oeler 


sind bekannt und eingeführt bei den meisten, 


Werkzeug-Maschinenfabriken. 


Verblüffend einfachenndsinnreiche Konstruktion. 
Kein Gewinde, daher keine abgebrochenen Zapfen. 
Spielend leichte Anbringung durch Einhämmern. 
Geräumiger Öldurchlass, leichte Reinigung. 
Da aus Stahlblech angefertigt, fast unverwüstlich 
und auch jetzt immer prompt lieferbar. 


Wer „Conus-Oeler‘ verwendet, spart Arbeit und Kosten. 


| vera Harry Stickler, Berlin SW. 68 U. 


Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


in den verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 





Bis zu 80°), Ol-Ersparnis 
erzielt man bei Verwendung unseres 


» Victoria*-Graphit- 


Schmierapparates 


Prospekt gratis und franko 


Röper @ Co., G. m. b. H., 
Düsseldorf (1.) 


e J. Grötzinger @ Co. o. 
ALAUN RI Freibu urg i. B. 
Spezialtabrik Gë? Öle 


Weeer Co Hiere EROIC gieeieterieeeeeier 
| 


INN. 


= Bohröl „Rekord“. 


Bohrfett ,,Sofol’’ 5 
Automaten=Kühlöle £ 


Beschreibungen auf Wunsch $ 
la. Referenzen » P 





Aufzüge 


für elektrischen, Transmissions- und Hand- 
betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung. 


Maschinen- und Zahnräderfabrik ft., C. & O. Wapler, 
Tragnitz -Leisnig U. i. Sa. 





Gut eingerichtete mechanishe Werkstätte übernimmt die Be- 
arbeitung bez. Lieferung von 


Geschossteilen und anderer Heeresartikel. 


Josef Hauser 
Frankfurt a. M., Hallgartenstraße 55. 
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Leitspindelbänke etc. pe —— Vertreter gesucht 
Abt. Werkzeu —— 


Cudell - Motoren-G. m. b. H., el was 


| J.Burberg-Eicker &Sohn, Mettmann L. Rhi.) 


WN QMO Federn aile Art 


von den dünnsten bis zu den 

stärksten Dimensionen. Spirals 

federn, für Zug u. Druck, Blatt- 
federn, Bufferfedern usw. 


Massenartikel "eat. 





Stiftschraubenschlüssel | 


Hervorragend 
verbesserter 


DR P: 
284 459 


Richard Riedel, Maschinenbau, Leipzig-R., Senefelderstr. 4 


Filz 


für gewerbliche u technische Zwecke | 


Spez.: Dichtungsstreifen 





Weiße u. farbige Wollfilze / Filzringe / Filzdochte 


L. Jacobius @ Söhne Nchfil. 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
Filzwarenfabrik — BERLIN N., — Bergstraße 34-35 


Dr J e 





Reidlich bezahlt 






macht sich die Anschaffung meiner 


Putzmaterial£ntölungs:Zentrifugen 


durch die Wiederverwendung des damit ge- 
reinigten Putzmaterials u. die Wiedergewinnung 
des Schmieröles. 


Alexander Sauer, Ruhrort 18. 


Holz-Modelle 


Dölitzscher & Kunte sen Mole, U. 
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für die gesamte Metall-Industrie 

sowie für Ausstellungs- und 

Geer liefert schnell und 
reiswert 






KesselsteinVerhütungs-Mlittel 
Einfachstes u.billigstes Verfahren. 
Universal- Präparat 


fiir jedes Speisewasser 

ob hart. stein- oder kalkhaltig | 
Continental-Vulcan-Fibre-Industrie | 
Oscar Lingner, Dresden N 17, Kaiserstr. 8 n. | 





burg 21,3, in Dinemark 14,6, in der Schweiz 13,7, in Norwegen 13,2, 
in Frankreich 23,0, in Belgien 11,9, in Deutschland 9,5, in Oster- 
reich- Ungarn 9,0, in Großbritannien 8,3, in Spanien 8,2, in Griechen- 
land 6,1, in den Niederlanden 5,6, in Rumänien 5,5, in Portugal 5,5, 
in Italien 5,1, im europäischen Rußland 4,8, in Bulgarien 4,5, in 
Serbien 3,6, in der europäischen Türkei 32. 

Durchschnittlich entfallen in Europa auf 10000 Einwohner 
7,9 km Bahnlänge. 

Auf je 100 qkm Bodenfläche entfielen an Kilometern Bahnlänge 
in Belgien 29,9, in Luxemburg 20,2, ia Großbritannien 12,0, in 
Deutschland 11 RB, in der Schweiz 11,7, in Frankreich 9,5, in 
Österreich- -Ungarn 6, 8, in Italien 6,1, in Portugal 3,2, in Schweden 3,2, 
in Spanien 3,1, in Rumänien 2,9, in Griechenland 2,5, in Serbien 2,1, 
in Bulgarien 2,0, in der europäischen Türkei 1,2, im europäischen 
Rußland 1,2 in Norwegen 1,0. 

Von den Ländern mit mehr als 10000 km Eisenbahnlänge 
folgen einander: Deutschland mit 63 730, Rußland mit 62198, 
Frankreich mit 51188, Österreich-Ungarn mit 46198, Groß- 
britannien mit 37717, Italien mit 17634, Spanien mit 15350 
und Schweden mit 14491 km. (Das dichteste Bahnnetz der 
Erde besitzt das Königreich Sachsen.) 


Jahrbuch der Technischen Zeitschriften-Literatur. Aus- 
gabe 1915 für die Literatur des Jahres 1914. Von Heinrich 
Rieser. Verlag für Fachliteratur Ges. m. b. H., Wien I und 
Berlin W. 30. (Preis Mk. 4. —.) 

Auf die Möglichkeit der raschen Ermittlung einschlägiger 
Literatur im Augenblicke des Bedarfes wird heutzutage großer 
Wert gelegt. Ein Behelf, der die Orientierung über die Veröffent- 
lichungen der technischen Fachpresse wesentlich erleichtert, kann 
in dem vorliegenden „Jahrbuch der technischen Zeitschriften- 
Literatur“ erblickt werden, das eine nach Sachgebieten geordnete 
Zusammenstellung der beachtenswerteren, im Jahre 1914 in den 
führenden technischen Zeitschriften des In- und Auslandes er- 
schienenen Fachaufsätze darstellt. Das handliche Buch, das sich 
alljährlich erneuert, kann den Fachgenossen nur empfohlen werden, 
da es ein Hilfsmittel bei der Quellenforschung s darstellt, das Zeit 
und Arbeit erspart. 


Emil Rathenau von Artur Fürst. „Vita“ Deutsches Verlags- 
haus G. m. b. H., Charlottenburg 2. Geh. M. 3.50, geb. M. 4.50, 
Sonderausgabe in Ledereinb. M. 12.—. 

Das Buch ist noch zu Lebzeiten Rathenaus und in enger Ver- 
bindung mit ibm geschrieben worden. So wurde es dem Verf. 
möglich, ein genaues Bild seiner Persönlichkeit zu malen, und sein 
Wirken einmal abweichend von den üblichen trockenen Schilderungen 
technischer Größen darzustellen. 

Das Buch enthält zugleich eine kurze Geschichte der Elektro- 
technik in den letzten Jahrzehnten, und liefert eine umfassende 
Darstellung des Werdens der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft. 


An den Pranger. Neben gewissen Engländern, die trotz amt- 
licher Stellung zum Deutschen Reich (vgl .Heft 39/40 1915 Seite XI 
den Art.: Wie ein ehemaliger deutscher Konsul denkt) ihrer „An- 
hänglichkeit“ an dieses inenglischen Zeitungen in drastischer 
Weise zum Ausdruck zu bringen pflegen, gibt es in England noch 
eine ganze Anzahl Personen, die wir uns für die Zukunft wohl 
„merken“ sollten, so der GroBindustrielle John Brunner, 
Fabrikant chemischer Produkte, der zwar kein Reichsdeutscher, 
sondern ein Schweizer, Sohn eines Züricher Predigers ist. Brunner 
hielt nach der Cöln. Volks-Ztg. Kriegsausg. 361, kürzlich in Chersey 
eine Rede, in der er sagte, schon seit 30 Jahren sei er der Über- 
zeugung, daß es für jeden Mann eine Schande sei, ein Deutscher 
zu bleiben, wenn es sich vermeiden lasse. Die Deutschen, so 
habe er weiter erklärt, glaubten sich an geistigen und moralischen 
Eigenschaften so sehr aller Welt überlegen, daß sie es für ihre 
Pflicht erachteten, die Welt zu beherrschen. Dabei seien sie eine 
so armselige und feige Gesellschaft, daß sie sich der ehrlosen 
Regierung beugten, die heute über sie herrsche. — Es stimme 
nun keineswegs, so erklärt die C. V.-Z., daß Brunner „seit 30 
Jahren“ der oben gekennzeichneten Überzeugung sei. Vor dem 
Kriege habe er an deutschen Veranstaltungen in England 
teilgenommen und sich für die deutsch-englische „Annäberungs- 
bewegung“ interessiert. Um das zu verdecken, tue er jetzt 80, 
als sei er schon 30 Jahre lang ein Deutschenfeind gewesen. 
Brunner habe auch dem großen Publikum stets als Deutscher ge 


| golten und habe überdies noch einen deutschen Soz ius 


namens Alfred Morzmund. — 
Wir müssen selbstverständlich der C. V.-Z. die Verantwortung. 
für ihre Behauptung überlassen. d. Red. 
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mals Klein, Schanzlin & Becker, Frankenthal-Pfalz, fiir die 
Zeit vom 1. Juli 1914 bis 30. Juni 1915. 





träge für Angestelltenversicherung, Krankenkasse usw. auf 81735 
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gebnis beschieden sein. 


Das amerikanische Werkstättenschiff „Vestal“ ist nach 
„Americ. Mach.“ als Reparaturschiff der Marine der Vereinigten 
Staaten von Amerika seit ungefähr einem Jahre im Betrieb und 
aus einem Kohlenschiffe umgebaut worden. Es hat eine Länge 
über alles gemessen von 140 m, eine Breite von 18,9 m, eine 
Wasserverdrängung von 7720 t und wird von zwei Dreifach- 

| Expansions-Dampfmaschinen von je 7500 PS mit 14 Knoten Ge- 

schwindigkeit bewegt. Im vorderen Teil des Schiffes befindet sich 
die Werkstatt mit den schwereren Arbeitsmaschinen. In Flurhöhe 
sind größere Drehbänke und Bohrmaschinen zum Bearbeiten von 
Dampfzylindern, Wellenrichtmaschinen, Stoßmaschinen, schwerere 
Schleifmaschinen aufgestellt, während auf den Galerien die leichteren 
Arbeitsmaschinen, wie Schleifvorrichtungen u. dgl. untergebracht 
wurden. Die Werkstatt wird der ganzen Länge nach von einem 
Kran von 3 t Tragkraft und 4 m Spannweite bestrichen. 

Unter der Hauptwerkstatt liegt die Werkstatt für elektrische 
Maschinen und Geräte nebst einer Vernickelungsanlage. 

Der nächste nach der Mitte des Schiffes zu gelegene Haupt- 
raum umfaßt die Kupferschmiede, die Modelltischlerei, die Grob- 
schmiede und die Kesselschmiede. Die beiden letzteren Abteilungen 
sind mit einem kleinen Dampfhammer, einer Dampfschmiedepresse 
für 150 t Druck, einem mit Öl geheizten Schmiedeofen, sowie 
verschiedenen Schmiedemaschinen ausgerüstet. Die Schmiedefeuer 

| besitzen Ölfeuerung; den Wind zum Zerstäuben des Öls liefert 
| ein kleiner Kompressor, der durch einen Elektromotor von 7 PS 
| angetrieben wird. Am hinteren Ende des Schiffes liegt die Gießerei, 
die einen Kupolofen für 1 bis 2 t, einen zweiten für 21/, bis 31/, t 
Eisen stündlich, dazu vier Rockwell-Kippöfen sowie einen trans- 





Metallwerke 


G.m.b.H. 
Bonn a. Rh. 74 















ensterkuverts 
fabriziert ais Speziaittar ⸗ 
A:G. für Formular-Bedarf 
Wünschendorf 








(Elster) 
> 





Musterkollektion F. 12 gratis 
Original - Howaldt 


Metall- 
Packung 


Bereits über 








Howaldtswerke, Kiel. 


~, 


\Z 
-~ ` i i i 
Ar]; NN = A 
Ze MN Wi s A 
T Ce et 
D ~ pa + * A 
> $ KM P 4 


n pea 
—* NN ` KL sr ' 
nn. Hr re "3 
— 





63000 | 
In Betrieb bei | 


' portablen Schmelzofen enthält. Der Wind für die Kupolöfen wird 


in einem Sturtevant-Gebläse durch einen 17!/, PS Elektro- 
motor erzeugt. Auch dieser Raum enthält einen Kran von 3 t 
Tragkraft. In einem besonderen Raum wird die Ausbesserung 
der optischen Geräte, wie der Zielfernrohre der Geschütze, der 
Periskope der Unterseeboote u. dgl. vorgenommen. 

Das Materialienlager geht durch drei Decks. Elektrischer 
Strom und Druckluft werden, erstere durch vier Dynamomaschinen, 
letztere in zwei Dampfkompressoren gewonnen. Zwei 85 KW- 


Dynamos werden durch Dampfturbinen, zwei kleinere von 32 KW | 


von Dampfmaschinen angetrieben. 

Die Besatzung des Schiffes umfaßt 70 Mann, darunter 24 Maschi- 
nisten und je 1 bis 6 Arbeiter in den einzelnen Abteilungen so- 
wie einen Zeichner. Das Schiff kann für mindestens 12 Kriegs- 
schiffe die notwendigen Reparaturen erledigen. 


Literatur. 


Grundriß der gesamten Gewässerkunde. Von Dr. H. Gravelius, 
Professor an der Technischen Hochschule Dresden. In vier Bänden. 
Erster Band: Flußkunde. Mit 21 Figuren. G. J. Göschen’- 
sche Verlagshandlung G. m. b. H. in Berlin und Leipzig. 
Broschiert M. 5.—, in Halbfranz geb. M. 6.80. 

Das Werk gliedert sich in vier, zusammen etwa 60 Bogen 
starke Bände, deren Reihenfolge durch diejenige bestimmt ist, 
in der die Natur die Erscheinungen an den Beobachter heranbringt. 
Es ist in der Tat zunächst der Fluß, der Wasserlauf, der dem Beobach- 
ter als Ganzes entgegentritt, der sich aber bald als eine sehr zusam- 
mengesetzte Erscheinung offenbart, die durch die gesamten geo- 
graphischen Verhältnisse eines Gebiets bedingt wird, und die 
insbesondere abhängig wird von klimatisch-meteorologischen Be- 
ziehungen,. von Menge und Bewegung des in den Boden versickerten 
Wassers und endlich in besonderen Fällen von der Einschaltung 
von Seen in den Flußlauf. 

So wird durch die Betrachtung der Flüsse die Gewässerkunde 
geschaffen, die sich in Flußkunde, Seenkunde, Grundwasser- und 
Quellenkunde und in Niederschlagskunde gliedert. 


Der hochinteressante Bericht enthält u. a. die Mitteilung, daß | 
der Reingewinn des Werkes sich auf 343025,60 M., die Bei- | 


Das Gewinn- und Verlustkonto balanziert mit 6 749 992,21 M. | 
Möge dem Werk auch im neuen Geschäftsjahr ein gutes Er- 


| 
| 


| 


28. Geschäftsbericht der Maschinen- und Armaturfabrik vor- | 


und die Anforderungen zur Fürsorge der zur Fahne einberufenen | 
Beamten und Arbeiter auf 110814 M. belaufen. Gewiß ein gutes 
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Räderfräsautomaten 
für Stirn-, Schnecken- u. Schraubenräder 


Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 


Erstklassige Drehbänke, 
Schnelldrehbänke, Shaping- 
maschinen. 

Präzisions - W erkzeugmasch.~ Gesellschaft 


Selzer & Co., Leipzig-R. 


aus präparierter Rohhaut 


i , fabrizieren 
in unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


Endriss Schauffler 
Göppingen (Württbg) 





Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 


elochte 
Bleche 


F.Breuera(? 
Pirna i.5a. 


Specialitatseit 1872. 











Die billigste und zuverlässigste Betriebskraft ist der 


4-Takt- BRohöl- Motor Gelochte Blech... sr: cnc nance atetauen 


Motor Deutz — Umbau Riedel — gesetzlich geschützt 


in —— von —— a — —— —— Neuerungen, Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
beste Verbrennung, , Ca. i ’ 
eck io eos E EE Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 


— Feinste Referenzen. -- Rich, Riedel, Leipzig R. 
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Schmiedesiserne fensfer 








Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Übernahme sämtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 








h Fensterwerk ` 
H Zimmermann, Bautzen. 


ge gal a ee Ee ee ee ee ege: 


Der vorliegende erste Band gibt ın fünf großen Abschnitten Reibknpplung „Yimplex“ 
zunächst einen Grundriß der Flußkunde (I. Das Flußgebiet, II. Der Patent Herzog 
Fluß im Flußtal, III. Talgeschichte, IV. und V. Wasserführung —— 
der Flüsse, Methoden und Erscheinungen); damit ist dann auch IN billig — 
zugleich eine Übersicht über die gesamte Gewässerkunde erbracht, Ins MG PaulusH 

~ (seit 1874 Spezialität) indem die Flußkunde ‘eine ganze Reihe von Problemen stellt, deren iù a See alle hs sich 
Radkämme aus gar. trockenem befriedigende Lösung erst durch Heranziehung der übrigen Zweige É of E" 








— een —X der Gewässerkunde möglich wird. Hier werden diese Probleme Ges, Bad 
H Emil W — bank einer vorläufigen Lösung zugeführt, wie sie der Praxis des Ingenieurs ez Blankenburg 
2 re SE und den Anforderungen des Geographen, der die Gewässerkunde SI (Thürwid.) 
Uckersdorf, Dillkreis Nassau). | | nur als einen Zweig seiner Wissenschaft behandelt, genügen, während 


die anderen Bände, die in rascher Folge erscheinen werden, die 
Gautzech U einzelnen Fragen erschöpfend erledigen, was insbesondere von den 
eipzig. des , e 

wichtigen Beziehungen zwischen Niederschlag und Abfluß gilt, 

denen der 4. Band gewidmet ist, der deshalb auch wirtschaftliche 

Kreise näher angehen wird. 

= Die Dampfturbinen, ihre Wirkungsweise, Berechnung und Kon- 

— Bichsen struktion. Von Ingenieur Professor Hermann Wilda. Dritte, 

als Spesialitkt 





$ SICHERSTE. BEQUEMSTE, BILLIGSTE, 3 
WIDERSTANDSFAHIGSTE DICHTUNG $ 







erweiterte Auflage. Drei Bändchen. I. Band: Theorie der Dampf- 
| turbinen. Mit 46 Abbildungen. II. Band: Berechnung der Dampf- 
billig, schnell turbinen und die Konstruktion der Einzelteile. Mit 145 Abbildun- 

wad gut. gen. III. Band: Die Regelung der Dampfturbinen, Verwertung 
des Abdampfes, die Kondensationsanlagen, die Bauarten der 
Dampfturbinen. Mit 101 Abbildungen. (Sammlung Géschen 
No. 274, 715, 716). G. J. Göschen’sche Verlagshandlung 


Seit Jahrzehnten für alle Zwecke for aile Spannungen u, 
für alle Temperaturen mit beispiellosem Erfolg verwendet. 

Nur echt mit obiger Schutzmarke be 
Zu beziehen von techaischen Handlungen oder im falle direkt van 
MANGANESIT-WERNE,6.M.B.H.. HAMBURG, KAISERGALERIE. 
















Autogene | — — und Leipzig. Jedes Bändchen in Leinwand 
Schweiss-Anlagen Zweite Denkschrift zur Reform des Patentgesetzes. Besprechung =Ende = 
Präzisions- des vorläufigen Entwurfes eines Patentgesetzes. Herausge- 
KE | geben vom Verein deutscher Maschinenbau-Anstalten, Dezember 
Hedert die Speuialfabrik Diisseldorf. M. 2.—. | 
Karl Dietlein Im rechts- und staatswissenschaftlichen Verlage von Max ve 
Magé@ebarg-H. M ` Galle in Berlin 17, ist als No. 7 der Sammlung amtlicher Be- erscheint der 
kanntmachungen erschienen: Schulgesetze für die Schiffs- 
ingenieure und Seemaschinistenschulen nebst den Auf- 
_nahmebedingungen für Schüler. Mit Porto M. —.45. D eut sch 8 
ö——— c] ST | 
D. R. P. No. 252307: „Druckvor- | 
rich tang far Fahrkartin; vol Wel. - Beilagen der vorliegenden Nummer: - 
wa die Fabrkarton durch chen ` Graphit als Schmiermittel, bezw. Zusatz zu solchen liefert 





a 
einem verschiebbarem Typen- | die Firma Otto A. Barleben in Dortmund. Sie empfehlt: 
druckwerk u. einer Gegendruck- | Flocken-Graphit zum Vermischen mit Zylinderöl und | ngenieur- 
walze hindurchgeführt werden.“ | rechnet 1 bis 3 Esliffel Graphit auf 1 1 Öl. Ferner: | 

Ee er Puder -Graphit zum Vermischen mit gewöhnlichem | 
Stort und Herse, Berlin SW. ei  Maschinenöl. 2 Teelöffel Puder-Graphit halten sich in 1 1 K 

— — Maschinenöl acht Tage schwebend, wenn der Graphit vorher scharf al e n d a r 
getrocknet wird und mit der Ölspritze gut gemischt wird. Es 

Kil RL | werden 5 Teelöffel Puder-Graphit auf 1 l konsistentes Fett ge- 

leemanns — 


Hochagrve f- ` Lümière-Autochromplatten. Von Ingenieuren, die photo- PN — 
GE HI _ graphieren, werden vielfach die bekannten Liimiére-Autochrom- —— — 
platten, welche die Photographien in natürlichen Farben 

und wiedergeben, z. Zt. sehr vermißt. Einen Ersatz dafür gab es 
Veberhifzer: bisher nicht. Wie uns nun das Photohaus Leisegang in 
= Berlin, Tauentzienstr. mitteilt, können jetzt wieder Lümiere- 

EU) Autochromplatten in verschiedenen Formaten geliefert werden. — Drei e 


h Sd a 3 Zu bemerken ist allerdings, daß die Platten, da ein direkter Be- 
dtp Fbiichsen Packung zug aus Frankreich nicht möglich ist, ungefähr auf das doppelte 


s} E. xcelsior" des füheren Preises zu stehen kommen. (Die Fa. Leisegang M d 2 50 
Gustav Heemann unterhält übrigens auch ein Photoantiquariat, in welchem neue 
R Ha mburg t 9 Apparate und Gegenstiinde zu erhalten sind und alte in Zahlung 
— e genommen werden.) Vgl. im übrigen die Beilage zu dieser Nr. 
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Patentierte Transmissions-Kugellager 
Deutsche Kugellager-Fabrik, + G. m. b. H. + Leipzig-Plagwitz 
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| Winkelstrater & Sure, Maschinen- Fabrik und Apparatebau. Barmen - Wichlinghausen. W 
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Räder-Fräs-Automaten 


nach dem Abwälzverfahren, 


Leitspindel - Drehbänke 


in erstklassiger solider Ausführung 
fabriziert als Spezialitäten 


Oscar Ehrlich, Chemnitz 108 ` 









Jahresproduktion ca. 2000 Maschinen. $ = Canenco De A S 
; e "Or GEERT — 
Beste Bezugsquelle für Wiederverkäufer. AP, Ce aN 
Prompteste Lieferung. at Of 5 Que 


petate] —— EE E 
Huet Dee 





Metall- und Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
Exzenterpressen als ausschliessliche A | 
Blechbearbeitungs- Tafelscheren sau Hiltmann & Lorenz 
“Maschinen Automatische =" Dimensionen Aktiengesellschaft 
Kataloge, Lochstanzen und erstklassiger | 
Offerten und Ratschläge kostenfrei. Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 
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| Ritters Original automatischer Schmierapparat, 
Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Olersparnisse. > 
— az, Na —— Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke. 











FABRIK von FEILEN Ss 
| SAGEN 


$ A ee . 
£} QUALITÄTS WERKZEUGEN — 


FÜR HOLZ: U. METALL- BEARBEITUNG 


ältige 
. Teile 


CH ER 


= eRe aa Ki 
D AR Y y PP 
a) EE RR RAN 
LEE" ILL ANN WK 
. KANNER LEE 
Ka Wee Ak 


KRUMM&.@ 


G.M.B.H. 
— Spezialpressen mit 1, 2, 8, 4, 6 und Graphit3l- 


REMSCHEID- SCHMIEDESTUCKE É ent Än Graphen 


VIERINGHAUSEN AUS STAHL u. EISEN, | Maschinen Fartiaschinen, Saurgasmotoren, Bebe 


ROH u. FERTIG BEARBEITET | 
W. Ritter, Maschinenfabrik Altona (Bibe) 4 :: Gegründet 1348, 


Ernst HeubachsCo. 








Eingetr. 
Schutzmarke 





Kais.Marine, denKönigl. Staatsbahnen 
und Werkstätten,sowie den bedeutend- 


sten Damptfschiffahrts-Gesellschaften 
Werften, Dampfmaschinen-F'abriken, 
— Berg- und Hüttenwesen eto. — 
Genaueste Regulierung u. b. höchster 


Tourenzahl abs. sicher und geräusch- 
los arbeitend. Elegante und so 


Über 33000 Stück im Betriebe bei der 
Ausführung. Keine zerb 
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M. Kramer, 


Armaturenfabrik, 
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; pte lore ie G. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen 
onnenstr. 25/28 o 
offegions- Verkaufs-Bureau: Düsseldor — 
een liefern als Spezialität: 
Wasserstands- x Bohr- und Aufrefbemaschinen 
— —— „I Tischbohrmaschinen 
Schaugläser cy Säulenbohrmaschinen 
D mitMetalidiohtung. „OS ` Hanödschleifmaschinen 
| keine Gummiringe ZG ` Drehbankschleifapparate 
Se leet ein- S Werkzeugschleifmaschinen 
— Lini Spiralbohrerschleifmaschinen 





Elektromagnetische Aufspannfutter 


für allerhöchste Leistungen in hervorragender Ausführung 





Von Gewerbe-Insp. 


wärmst. empfohlen. |f Verlangen Sie Preislisten :: Großes Lager 





Zeichnungen u. Berechnungen 


S —— eier Heber u. AF f | E — Ss e 
—— —— wimm- SCT N I 
Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35a I N 9 
— So 
— | 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereiens ~ 


Vollständige 
Formsand- Aufbereitungen 


sowie einzelne Maschinen als: 


Formsand-Desintegratoren 
ze Kollerginge = Koksbrecher = Kugelmühlen 





Schmiedeöfen 


für Schmiedestiicke jeder Art 
insbesondere 


Massenartikel 


für Schmiedepressen u. Schmiede- 






Am 












Hochleistungs-Sägemaschinen 
Tr modernster 
Konstruktion 


Händel & Reibisch _ 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung or 
Maschinenfabrik ur 


Dresden-U. 28 


Diese Öfen können in beliebiger 

Länge und mit einer Breite des 

Feuerraumes von 250—600 mm ge- 
liefert werden. 


Vorzügl.bewährt! Zahlr.Referenzen! 
Drucksehriften kostenfrei} 


Werner Geub, G.m.b.H. 
Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


Köln- Ehrenfeld 12 
Fabrik gegründet 1842 


„Hako“ 








„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ 


berichtet fortlaufend über Neukonstruktionen, Verbesserungen und Er- 
findungen aus allen Gebieten des Maschinenbaues und bringt Beispiele 
vollständig durchgeführter Berechnungen einzelner Maschinen und 
ganzer Fabrikanlagen. Die regelmäßig erscheinenden Konstruktions- 
zeichnungen von Motoren und Arbeitsmaschinen können als Unterlagen 
für ähnliche Ausführungen dienen und sind deshalb für den Praktiker von 
größtem Nutzen. 


II 


e EE eee 
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„Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“ 


ist eine Teilausgabe des „Praktishen Maschinen-Konstrukteur”, welche die 
Interessen der deutschen Werkzeugmaschinen-Industrie vertritt und über die 
Fortschritte dieses wichtigen Industriezweiges sowie über Betriebsergebnisse, 
rationelle Arbeitsverfahren usw. berichtet. Notizen aus der Praxis, Mit- 
teilungen über Arbeitsverfahren und ähnlihe Angaben sind der Redaktion 
stets erwünscht und werden gegen entsprechende Honorierung aufgenommen. 
| Für die Figuren sind nur einfahe Handskizzen erforderlich. 





Im Jahre 1915 erscheinen 26 Hefte jeder Ausgabe. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 





Inhaltsverzeichnis. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 51/52 (30. Dezember 1915). 


Konstruktion und Berechnung eines Treppenrostes. Von GC KN 
Ing. Karl Schmidt. (Mit Abbildung, Fig. 295) - . 213 


Streckenförderungen mit ortsfestem Antriebsmotor. Von Bro. 
fessor Ernst Blau. (Mit Zeichnungen auf Tafel 24 und 26, sowie 
Abbildungen, Fig. 294 und 296 bis Mee ge, ER e 


Neue Seilköpfe und Seilformen. (Mit Abbild., Fig. 301 bie 308) 216 


Über die Herstellung von — Uberziigen auf — 
ständen aus Preßguß aut 

Das moderne Geschütz. Von Dipl.- Ing, F. Meilen, 
bildungen, ZS 309 bis 312) . . 

Notiz . : ke adr Son 


Mit Ab- 
. 218 


. 220 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau: Nr. 26 (30. Dezember 1915). | 


Neues aus dem Gebiet des Kraft-Scheren- und -Stanzenbaues. 


(Mit Abbildungen, Fig. 307 bis 317.) (Schluß) 199 


Präzisions-Feder-Regnlator auf Drosselventil 


. 214 | 


Der Einfluß des Krieges auf die amerikanische Nichteisen- 
| Metallindustrie . A . 201 
Horizoutale Stauch- und Schmiedemaschinen. Mit Abbildungen, 

Fig. 318 bis 323) . . . . 202 


' Neues aus dem Werkzengmaschinenbau. 
Fig. 324 bis 326) . 


Aus dem Anärikanischen Werkzeugmaschinenbau. 
bildung, Fig. 327) A Š 





(Mit Abbildungen, 
. 205 


Mit Ab- 
. 206 


Aus der Schweizer Maschinen-Industrie: Nr. 26 (30. Dezember 1915). 


Berechnung eines eisernen Dachbinders für eine Schmiede. 
Von Paul — Gate ge Ge EE E 151 





bis 153) . . 101 
Dichte Stahlblöcke und Steklschfenen e . 103 
Notizen . . 104 
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mit und ohne Schnellschlussabsperrung. 
Ausgezeichneter Geachwindigkeits- und Sicherheits-Regler 


fiir kleine und mitt 


Grosse Dauerhaftigkeit 
da auf Kugellagern gelagert. 


Ohne Bolzendruck in den Scharnieren. 


Tourenzahl verstellbar. 


Geeignetster Regler für Maschinen aller Art, 


die grossen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 


Die Drosselventile werden auf Wunsch mit besonderen, 
„ einfachst —— Absperrventilen kombiniert geliefert. 


mit Schnellschluss- 


— Prospekte auf Wunsch. 


Geräuschloser Gang. 


Bei Anwendung für Heissdampf be- 
stehen die Innenteile aus Reinnickel. 


o Gefilliges Aussere. 


rung von 30 bis 100 mm Lichtweite. 


ere Dampfmaschinen. 
leichte Beweglichkeit, 


ki pn | 


ohne en ësst 
absperrung 


Schäffer & Budenberg, 6.m.b.n, Magdeburg- B. 


LOKOMOBILEN 


SATT- und HEISSDAMPF 
GLEICHSTROM- 


LOKOMOBILEN 


mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


Maschinenfabrik BADENIA 
Weinheim in Baden 


für 


dé 


// 





Papiere, — aller Art, Preisfinten, 
Kataloge, Rechnungen, Briefbogen,Muster, 
Wertpapiere, kurz 


alles staubsicher und über- 
sichtlich im selbstschließenden 


n-Kasten 


Billiger und praktischer wie Schränke, 
beliebig in Schrankform aufzubauen. 
Seitenwände Holz, Einlage aus Pappe, 
besonders verstärkt. Ohne Federn. Ge- 
schäftsgröße (Quart) Stick nur M. 2.—, 
Reichsgröße (Folio) Stick nur M. 2.25. 
Außenhöhe 6!/, cm, Probepostpaket 
4 Stück. Verpackung frei. 


Otto Henss Sohn, Weimar 359 R, 


47 


dé 
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“=> Schmier- 
t apparate 


für konsistentes Fett mit feststellbarer 
Spindel eignen sich besonders für 
Maschinen, welche Erschütterungen 
ausgesetzt sind und dergleichen, 







Am Rand des Spindelkopfes ist 
jederzeit die vorhandene Menge des 
Schmier- Materials zu erkennen, 


Bedeutende Ersparnis an Schmier- 
material / Unbedingt sich. Schmieren. 


Man verlange unsere Preislisten und 
Druckschriften überSchmierapparate. 


Lackieren und Dekorieren 


aller Art Gegenstände 


Die Mehrleistung gegenüber der Handarbeit beträgt 
das drei- bis zehnfache 


Spez.: Luftkompressoren 
£ S.Krautzberger & Co., Holzhaus ee. 


Julius Pintsch 


Aktiengesellschaft Zweigniederlassung 


Frankfurt a. M. 


BOPP & REUTHER — 7 


Armaturen-, Pumpen-u. Wassermesser - Fabrik | WEDI ORAPH=KVNSTANSTAU 
| 1 Inh. Fr. Otto besch 
MANNHEIM dëi, -WALDHOF —— E LEIPZIG SE 


Atelier f.känstl. Si 
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Missong-Kondenstöpfe —— 
KZ 


Modernste u. einfachste 





ee ee für Sti -, Kett -, Schnecken- 
Räderfräsautomaten "` und Scraubenräder 


C. Oswald Liebscher "x Chemnitz 


Neueste und verbess. kombinierte Scheren u. Stanzen 
aus Stahlguß 










Großer 
Vorrat. 


Sofort 
lieferbar. 
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Speisepumpen 

Feinste - 
— Tiegel- Wasserpumpen 
Unübertroffən in Guss-Stahl, gr 5 
Leistungsfähigkeit fi —— o Wasserrei n ıger 
and Ausdauer der 1,1], Kohlenstoff 3 
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Anfragen nach Bezugsquellen 
eingegangen bel 


dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leipzig, Talstrasse 15. 


Technischer Beirat: Otto Wippern, Hamburg, Breitestr. 8. 
Leiter des techn. Büros: Dr. Ing. C. Bender. 








Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso 
werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheim gehalten. — 
Diese Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur 
Beachtung, weil daduroh schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 

Bedingungen: 

Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachwelsung von 

Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder 


zeichnungen sich erforderlich maohen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten 


Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen oder Offerten sind 
% Pt. in Briefmarken für Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die 
Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen. Fragen. 


6040. Zur Lieferung von | | Die Bekanntgabe der anfragenden 

Trockenmilchanlagen kom- | | Firmen event. die Übertassung regol- 
men folgende Firmen in Be- | [elnlaufenden Orlginal-Anfragen erfolgt 
tracht: Otto Marr, Leip- der Porto- 
zig, König Johannstr. 31; 
Aktien -Maschinenbau- 
Anstalt vorm. Venuleth 
& Ellenberger, Darm- 
stadt; Wegelin & Hübner, 
Aktien-Gesellschaft,Halle 
a. S.; Emil Paßburg, Berlin 
NW. 23, Brückenallee 30; 
Volkmar Hänig & Comp., 
Heidenau (Bez. Dresden). 


auf Wunsch vollständig kos 
lediglich gegen Vergütung 
speren. 





6041. Wer befaßt sich mit der 
Herstellung von Pressen für 
die Torferzeugung ? 

6042. Welche Firmen erzeugen 
folgende Maschinen: Spezial- 
presse zum Pressen von fein- 
körnigem Material in Würfel- 
form mit automatischer Spei- 
sung. Die Würfel sollen an- 
nähernd die Größe von 8 cm8 
haben, ferner eine Maschine 
zur selbsttätigen Umhüllung 
dieser Würfel mit Papier, evtl. 
eine Maschine, die beide Tätig- 
keiten in sich vereinigt? 





Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Die Magdeburger Werkzeugmaschinenfabrik, Magdeburg, 
bisher Gesellschaft mit beschränkter Haftung, wurde am 7. Dezbr. 
in eine Aktiengesellschaft umgewandelt unter Übernahme aller 
Aktiven und Passiven. Zum Vorstand der Aktiengesellschaft ist 
Herr Direktor Hans Lauf ernannt worden, welcher die Firma 
allein zeichnet; als Prokuristen mit Kollektiv-Unterschrift sind die 
Herren Hubert Gölke, Hans Heynau und Karl Leimer 
bestellt worden. Das Unternehmen wird in der bisherigen Weise 
fortgeführt werden. 


Die Einwirkung von Acetylen auf Metalle. Es galt bisher 
als Tatsache, daß Kupfer leicht durch Acetylen-Gas verändert und 
in explosibeles Acetylenkupfer übergeführt wird. Reckleben 
und Schneider haben nun in der „Chem. Ztg.“ die Einwirkung 
von Acetylen auf verschiedene Metalle und Legierungen eingehender 
untersucht. Sie konnten feststellen, daß reines trockenes Gas 
selbst nach 20 Monaten keinerlei Wirkung zeigte; Gewicht und 
Aussehen der Proben waren unverändert. Gereinigtes aber feuchtes 
Acetylen ergab in der gleichen Zeit bei Nickel eine Zunahme von 
0,9%/,, bei Kupfer eine solche von 1,6°/,. Dagegen blieben bei Ver- 
wendung von ungereinigtem, feuchten Acetylen von 14 Proben 
nur 6 unverändert, nämlich Zinn, Rotguß, Neusilber, Aluminium- 
bronze, Letternmetall und Schnellot, während Ziuk, Blei, Messing, 
Nickel, Eisen, Phosphorbronze und Kunstbronze teilweise ganz er- 
hebliche Zunahmen (0,4 bis 14,4°/,) zeigten, Kupfer sogar eine 


Fortsetzung Seite VI 





Ausbohren 


von Dampfzylindern, 
Motoren- u. Pumpenzylindern, 
Abfräsen von Schieberflichen ohne 
Demontage der Maschinen. 
Kolben u. Kolbenringe. 


H. Tschentschel, Ingenieur und 
Maschivenf., Breslau 6/54. 










n von Automobilen und Maschinen 


Speditio 


zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. 


Robert Haberling, Berlin vz 
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Das präzise 


gewährleistet dauernde 
Belriebsersparnisse ! 
Einbauvorschläge bereitwilligst ! 
IN DEUTSGIE WAFFEN-UND 
MUNITIONSFABRIKEN 
"ES A" BERLIN- BORSIGWALDE 32. 
tl 





Spart Kraft und Schmiermaterial 








Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nah dem Ausland. — Vere 
— Feinste Referenzen! — Reelle ore 


—— 
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Rippenrohre aus Schmiede-Eisen 


\ 





Werke für autogene Schweissmethoden, Berlin $W. 61, 


Acetylen - Dissous - Schweissapparat | Fouch6-Präzis - Brenner für Wand- 

mit Brenner für !/,—16mm Wand- | stärken bis 100 mm. 

stärke Mk. 140.—. | Oxybenz-Brenner für Benzol und 

F hé-B — _ | Sauerstoff, erheblich billiger als 
ouche-Brenner (über 10 Mille in | Ace:ylen-Brenner, speziell für In- 

Betrieb) und Acetylen - Apparate, | nenbetrieb und Montage, komplette 

stationär oder transportabel. | Anlage Mk. 200.—. 














0000 Verlag von WILHELM ENGELMANN in Leipzig. 0000 


Soeben erschien: 


LEHRBUCH 


DER 


EISENHÜTTENKUND 


VERFASST FÜR DEN UNTERRICHT, DEN BETRIEB 
UND DAS ENTWERFEN VON EISENHUTTENANLAGEN 


VON 


BERNHARD OSANN 
PROFESSOR AN DER KÖNIGLICHEN BERGAKADEMIE IN CLAUSTHAL 
ERSTER BAND: ROHEISENERZEUGUNG 
MIT 407 ABBILDUNGEN IM TEXT UND 17 TAFELN 


XVI UND 664 SEITEN. GR. 8. FORMAT 16X24 cm. GEWICHT 1250 
BEZW. 1500 g 


GEH. -# 29.—; IN LEINEN GEB. o% 30.50 


D 








Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 
gehämmert 





Moropel E 
Kolbenring E 








ex- oder konzentrisch 


In Grössen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch In Bronze 


Monopol- 


Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin W. 57, Potsdamerstr. 76 b |. 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 


Monupol 
Kolbenring 






mv Rheinische Schweißwerke G.m.b.H. Sleglar 






D.R.P. 258292, Auslandspatente, für Heizungs- und Kälte- 
zwecke gleich unübertroffen, in Längen bis 5 m und darüber 
gerade oder mit Doppelkrümmer liefern prompt und preiswert 


bei Cdin 
a. Rhein 


| solche von 92°/,. Letzteres Metall war in eine schwarze, organische 
Substanz übergegangen. 


Betonoberflächen zu härten. Einer amerikanischen Fach- 
zeitschrift zufolge hat man die Oberfläche stark begangener Eisen- 
betontreppen durch einen Zusatz von Karborundum mit Erfolg 
verbessert. Die an verkehrsreicher Stelle aufgelegten Versuchsstufen 
passierten Millionen von Menschen ohne merkbare Abnutzung der 
Auftrittflächen. 

Vielleicht lohnen Versuche in dieser Hinsicht auch für die 
Lauffliichen von Bordsteinen, Fußsteigen u. ähnl. aus Beton bezw. 
Eisenbeton. 


Prüfstelle für Ersatzglieder. Um die zahlreichen auf den 
Markt kommenden Ersatzglieder auf Bauart und Ausführung zu 
prüfen, um ihre Eignung unter Berücksichtigung der vorliegenden 
Verletzungen festzustellen und je nach dem Ausfall der Prüfung 
eine Auswahl des Guten und Brauchbaren zu treffen, ist eine Prüf- 
stelle für Ersatzglieder ins Leben gerufen worden, deren Träger 
vorläufig der Verein deutscher Ingenieure ist. Die Prüf- 
stelle ist der Ständigen Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt in 
Charlottenburg, FraunhoferstraBe 11, angegliedert. 

Die Tätigkeit der Prüfstelle soll zunächst nur auf die Unter- 
suchung der typischen Ersatzglieder gerichtet werden, nicht auf 
das Anlernen von Menschen; selbstverständlich müssen zur Er- 
_ probung der Ersatzglieder Kriegsbeschädigte zur Verfügung stehen. 
| Angestrebt wird, daß sich auf diese Weise eine Lehrmeister- 
| schule von Männern bildet, die von der Durchführbarkeit der 
ihnen gestellten Aufgaben von vornherein überzeugt sind und so 
| 





auf die später von ihnen Anzulernenden anfeuernd wirken können. 


Textil-Riemen traten vor etwa 40 Jahren, wie Aug. Reuschel 
& Co, Schlotheim schreiben, in Erscheinung. Sie haben von Jahr 
_ zu Jahr Verbesserungen erfahren, und eine immer größere Ver- 
| breitung erlangt. Man unterscheidet: 
| 1. Hanfriemen. Diese eignen sich zu Kraftübertragungen 
| weniger, weil ihre Elastizität eine ziemlich geringere ist; dagegen 
sind sie bei Aufzügen, Elevatoren, Transportanlagen, kurz: überall 
da zu brauchen, wo Lasten zu heben, oder irgend welches Gut 
zu befördern ist. Unter den Hanfriemen unterscheidet man wieder 
| solche aus Hanfgarn und aus Hanfbindfaden. 

2. Baumwollriemen kennzeichnen ihre ziemlich gute 
Elastizität. Und so haben sich diese Riemen zu Kraftübertragungen 
aller Art in allen Industriezweigen eingeführt, ebenso aber auch 
bei Förder-Anlagen. Hier unterscheidet man genähte und ge- 
webte Treibriemen. Die letzteren wieder in verschiedenen Aus-. 
führungen. Bei Baumwoll-Treibriemen kommt es hauptsächlich 
darauf an, daß das dazu verwendete Material ein gutes und die 

Herstellung eine sorgfältige ist. 
| 3. Kamelhaar-Treibriemen besitzen von allen Textil- 
Treibriemen, vermöge ihrer hohen Belastungstähigkeit und Elastizität, 
die größte Kraftübertragungsfähigkeit und Haltbarkeit. Sie sind 
somit zu Kraftübertragungen aller Art besonders geeignet und sie 
_ haben in allen Industriezweigen Aufnahme gefunden. 
| Die Kamelhaar-Treibriemen können bei den größten Belastungen 
ebenso vorteilhaft verwendet werden als bei kleinen. Daß große 
Biegungsvermögen gestattet auch die Benutzung bei Scheiben von 











kleinem Durchmesser, oder bei Scheiben von einem ungünstigen 


Preßluft-Werkzeuge / Luftkomprefforen 


Vollftändige Preßluftanlagen 


G. A. Schütz * 


Mafchinenfabrik 


* Wurzen i. 9a. 
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—— 


Verhältnis. Angefertigt werden diese Riemen bis 1500 mm Breite, 
und zu Kraftleistungen bis 1500 PS. 

Die Kamelhaar-Treibriemen lassen sich heute in drei Gruppen 
einteilen, die dritte als billigste eignet sich jedoch noch gut zu 
Treibriemen. Wie bei allen Erzeugnissen ist es aber auch hier 
am vorteilhaftesten nach der Qualität zu kaufen. Der Preis- 
unterschied zwischen der billigsten und besten Marke beträgt der 
Regel nach 20 bis 25°,. Es kann aber gesagt werden, daß die 
beste Qualität mindestens doppelt solange hält als die billigste, 
und dabei die Kraft wesentlich besser überträgt. 


4. Kamelhaar-Treibriemen, endlos gewebt, 
unterscheiden von den unter 3 genannten Kamelhaarriemen. 
Riemen 3 müssen, wie alle offenen Riemen, durch Laschen, Stab- 
verbindern, Schienenverbindern oder sonst irgend einer Art ver- 
bunden werden. Die endlos gewebten Kamelhaarriemen sind, wie 
schon aus der Bezeichnung hervorgeht, ohne jede Verbindung her- 
gestellt, und eignen sich somit für Dynamomaschinen und Elektro- 
motore. Voraussetzung bei der Verwendung von endlos gewebten 
Riemen ist jedoch, daß verstellbare Achsen vorhanden sind, um 
Dehnungen, die sich ganz nach der Belastung richten, ausgleichen 
za können. Man unterscheidet bei den endlos gewebten Kamel- 
haarriemen zwei Arten; die eine, als die ältere, wird mit einem 
Schuß hergestellt, und ist vorteilhaft zu verwenden bei Belastungen 
bis zu einem Klo pro Millimeter -Riemenbreite Die zweite Art 
wird aus zwei Schußlagen hergestellt, hat dadurch geschlossene 
Kanten, auch eine glättere Lauffläche und gestattet Belastungen 
bis 1,5 Kilo pro Millimeter Riemenbreite. Werden diese Grenzen 
bei endlos gewebten Kamelhaarriemen eingehalten, dann dehnt sich 
ein guter Riemen über die übliche Spannlänge nicht hinaus. 


sind zu 


Sicherstellung der deutschen Auslandsforderungen. Die 
Ausschüsse des Centralverbandes Deutscher Industrieller 
und des Bundes der Industriellen beschlossen am 14./12. 
auf Grund eines Berichtes des Kommerzienrates Dr. Guggen- 
heimer, Direktor der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg Akt.- 
Ges. in Augsburg, über die Sicherstellung der deutschen 
Auslandsforderungen den Entwurf einer der Reichsregierung 
einzureichenden Denkschrift. Diese lautet ungefähr: 


„Der Kriegsausschuß der deutschen Industrie spricht sich nach- 
drücklich dahin aus, daß neben der bereits durch die Bundesrats- 
verordnung vom 7./10. 1915 angeordneten Anmeldüng der feind- 
lichen Vermögenswerte im Inlande alsbald auch eine Feststellung 
der deutschen Auslandsforderungen stattfinden muß. Die von der 
Regierung gegebene Zusicherung, daß sie bemüht sein wolle, den 
Eingang dieser Forderungen durch Wiederherstellung der früheren 
Rechtsbehelfe zu sichern, wird keineswegs ausreichen, den recht- 
zeitigen und vollständigen Eingang derartiger — für den Bestand 
'mancher Einzelunternehmungen ausschlaggebender Werte — zu 
gewährleisten. Angesichts der Tatsache, daß die behördlichen 
Stellen vor dem Kriege, die deutsche Industrie mehrfach aufge- 
fordert haben, dem deutschen Gewerbefleiß neue Absatzgebiete auf 
dem Weltmarkte zu erschließen, erscheint es als eine Pflicht der 
verbündeten Regierungen, nunmehr auch für einen wirksamen Schutz 
der in Frage stehenden Interessen Sorge zu tragen, um damit gleich- 
zeitig die Grundlage für die spätere ungestörte Weiterentwicklung 
von Industrie, Handel und Schiffahrt zu geben. Auch die Rück- 
sicht auf die Erholung der deutschen Valuta fordert gebieterisch 
eine Ordnung der deutschen Auslandsforderungen. Der nach dem 
Kriege notwendige Bezug von Rohstoffen wird ohnedies den un- 
günstigsten Einfluß auf den Stand des Markwechsels noch ver- 
schärfen. Der „Kriegsausschuß“* unterbreitet daher der Regierung 
den Antrag, daß eine Kommission zur Beratung der zu 
ergreifenden Maßnahmen eingesetzt werde.“ 


Das Schweißen von Blechen zu Dampfkesseln und deren 
Teilen wird von den meisten Kesselfabriken selbst ausgeführt, es 
verlangt jedoch diese Art Arbeit umsichtige geschulte 
Arbeiter, welche gediegene Schweißstücke herzustellen vermögen. 

Die Ausführung dieser Schweißarbeiten hatte die verschie- 
densten Einrichtungen zur Folge. Die gebräuchlichste Art ist das 
Schweißen mit Koks, einzelne Fabriken schweißen auch mit 
Wassergas. 

Die Schweißung selbst kann als Stumpfschweißung oder als 
Überlappungsschweißung ausgeführt werden, letzterer Art ist der 
solideren Herstellung wegen der Vorzug zu geben. 

Die Stumpfschweißung ist z. B. bei Herstellung von Wasser- 
kammern üblich. Bei der Schweißung von Wasserkammern ist 
darauf zu achten, daß das Umlaufblech zwischen die ebenen 
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Neueste 


Elektrische Licht- 
pausmaschine „FIX' 


für Lichipausen bis 120 cm Brelte, 
in allen Längen. 


Durchschnittsleistung: 


1 qm Negativpausen 
in ca, 20 Sekunden, 
1 qm Positivpausen 
In ca. 2 Minuten 


Verlangen Sie Prospekte pp. von 


R. Reiss, Liebenwerda 52 
Spezialfabrik fir Lichtpausbedarf, 





Gepr. 
1868 


L. Voigt, Iserlohn i. W. 


Maschinenfabrik und Eisengießerei 
liefert als Spezialität: 


Exzenterpressen / Scheren / Friktionspressen 
Walzwerke / Wärmöfen / Fallhämmer / Warmsägen 





sowie sonstige 
__ Maschinen für die 

>  Kleineisen- 
Industrie 





in moderner und 
bewährter Konstruktion 


Spiraibohrer-Fräsmaschine 


Ventilatoren 
Ventilations- 
Luftheizungs- 
Entstaubungs- 
_ Schmiedefeuer- 
anlagen 


: E "7 beigeringstem Kraftbedarf 
> * Berlin O. 


unter Garantie 
Leem & Co. së b H. Frankfurter Allee 60 
Spezialfabrik fiir Site u. Entstaubungsanlagen 





Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 


prompt billig 


Aug. Schröder, Silschede i. w. 


Amt Wetter 79 
‚ Gevelsberg 322 


Gegr. 1885 Telefon: 
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Werkzeug-Maschinenfabrik Otto Hempel, "6 Bonn 


EE EE EE EE EE ee liefert Gemeen EE EE E EE EE 


Abt. I i Abt. I 
Moderne Werkzeuge für die - Werkzeugmaschinen 
gesamte Metallbearbeitung © moderner Konstruktion 
in Präzisions - Ausführung S solide Bauart 
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Dampfkessel u. Gasometer- 
tabrik A.-G., vorm. A. Wilke & Co. 
Braunschweig 


Beachten Sie die abgek. Briefadresse: Gasometerfabrik, 
Braunschweig, Bahnhofstrasse 





ag GE $ Erste und älteste Spezialfabrik 
a Gegründet 1856 
Aktienkapital: Mark 1600000 


Abteilung Maschinenfabrik: 
Blechrichtmaschinen, 
Blechbiegemaschinen, 
na Blechkanten-Hobelmaschinen. 
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Bromberger Maschinenban-Anstalts‘t 


Prinzenthal bei Bromberg 


i N Abteilung Maschinenfabrik 
WI EE SE 
zz "IB ` Transportanlagen wie Elevatoren, 
















I K Transporteure, Transportschnecken, 
E) a Segel, 
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s A — > gen für Schiffe, Kohlenbeschikungs- 
ip zul IV KS A) Vorrichtungen für Kesselhäuser. 
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nen wie Stein- 
brecher, Gips- u. 

Kalkbrecher, 

Kohlen-u.Koke- 
i | brecher, Aufbe- 
| reitungsanlagen, 
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EINFACHSTE E - KONSTRUKTI ON 
DAHER LANGE LEBENSDAUER 
GERINGSTER LUFTVERBRAUCH 
DAHER BILLIGSTER BETRIEB 
GERINGSTES GEWICHT 
VIBRATIONSFREIER GANG 


RICH.KLINGER BERLI 
BERLIN -TEMPELHOF 


SAALBURGSTRASSE ee 
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Moderne Transmissionsanlagen 
Einrichtungen für Zucker- und chemische Fabriken 


Abteilung für Eisenkonstruktion und Blechschmiede 


Fördergerüste in Eisenkonstruktion, Gebäude In 
Eisenfahwerk, eiserne Dächer, Fördergefäße, Be- 
halter in Blehkonstruktion u. alle sonstigen Arbeiten. 


Batwürfe u. Übernahme von Gesamtanlagen jeder Art u. jeder Grösse. 
Ingenieurbesuch kostenlos. 
































Maschinenfabrik - Eisengießerei - Kesselschmiede 


C. Joachim & Sohn 


Schweinfurt a. Main 


Spezialität: Papier- und Pappenfabrikations- 


Maschinen, Versuchs-Apparate: Holländer, 
Kleine Kocher, Papier-Maschinen, 
Pressen, Trocken-Apparate 


Lieferung an techn. Hochschulen, chem, Labora- 
torien, Papier- und Farbfabriken, Sprengstoff- und 
sonstige chem, Fabriken 
TT EEO 
Referenzen: Kgl. Reichsdruckerel, Berlin. Kaiser- 
liches Finanzministerium St. Petersburg- Technische 
Hochschulen in Wien, München, Stuttgart, Dresden, 
Hannover, Karlsruhe, Darmstadt, Municipal Tech- 
nical School, Manchester, Rottweiler Pulverfabriken, 
Leooold Cassela & Co., Frankfurt a. Main usw. usw. 


€. H. NENDEL, CHEMNITZ 


Das neueste, prak- 
— tischste Holz- 
Werkzeugheft der 
Gegenwart zum 
Anschrauben. 


Äußerst widerstandsfähig 
u. unverwüstlich — tadel- 
loser, fester Sitz — kein 
Loslösen. — Da nur ein- 
malige Anschaffung, be- 
deutende Ersparnis ihrer 
Betriebsunkosten! 

T In das Heft ist eine sechskantige Stahlmutter eingesetzt, welche mit durchgehendem 
konischen, scharfgeschnittenen Gewinde versehen ist. Das Heft wird nur an die weiche 
Angel, wie eine Mutter, angedreht und schneidet sich das sehr harte Stahlgewinde von 
selbst ein. Das Sechskant hat den Vorteil zum Anschrauben des Heftes einen Mutter- 
schlüssel zu benutzen. — Verlangen Sie bitte Prospekt. — Muster gern zu Diensten. 
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Oefen 


für Kohlen- Oel- und Gas-Heizung 
Mehrere D. R.G. M. 


v q « 7 q 
Die billigsten im Betriebe 
erlangen Sie in Ihrem eigenen Interesse Spezialkatalog vonf% 
‚Kurz & Co. Erste Ehlinger Glohofen-industrie Eßlingen a. Më 
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Tausende 


dieser Schmierpressen sind in Be- 
trieb und beweisen die Beliebt- 
heit und bewährte Konstruktion 


Jederzeit ab Fabriklager 


i. Blanke © Rast 


Leipzig-Plagwitz 





Da Personal knapp, empfiehlt es sich, 
bei Inventuren und in der Material- 
ausgabe unsere 


N Zählwaage 


10, 20, 50 und 250 kg Trag- 
kraft vorrätig, anzuschaffen. 


Elbe-Werk, Dresden-A 























Oeler- Sys -Oeler 


sind bekannt und eingefiihrt bei den meisten „ 


Werkzeug-Maschinenfabriken. 


Verblüffend einfache und sinnreiche Konstruktion. 
Kein Gewinde, daher keine abgebrochenen Zapfen. 
Spielend leichte Anbringung durch Eihänmmern. 
Geräumiger Öldurchlass, leichte Reinigung. 
Da aus Stahlblech angefertigt, fast unverwüstlich 
und auch jetzt immer prompt lieferbar. 


Wer „Conus-Oeler‘ verwendet, spart Arbeit und Kosten. 


war Harry Stickler, Berlin SW. 68 U. 





verkauf 








Aue i. Sa. 30 


Holzbearbeitungs- 
Maschinen 


in den verschiedensten Ausführungen 
für 
Modelltischlereien usw. 








Bis zu 80°), Öl-Ersparnis 
erzielt man bei Verwendung unseres 


„Victoria“-Graphit- 


Schmicrapparates 


Röper Q Co., G. m. b. H., 
Düsseldorf (1.) 
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Ölw rke J. Grötzinger Q Co. ö 
WMD A Jl Freiburg i. B. 


=: Spezialtabrik wasserlöslicher Öle 
= Bohröl „Rekord“ 

: Bohrfett ,,Sofol’ z 

=- Automaten-Kühlöle | 


Beschreibungen auf Wunsch g 
» la. Referenzen s P 
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uddeutsche 


Mul 


© für Bayern u. Ost-Ung.: 
= Süddeutsche Olwerke 





für elektrischen, Transmissions- und Hand- 
betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung. 


Maschinen- und Zahnräderfabrik Å., DA & O. Wapler, 
Tragnitz-Leisnig U. i. Sa. 


D wa 
8 Gesenk- und Preßstücke 
B vi, in jeder Form und Größe Karze, 


Gebr. Halverscheidt, Voerde i. W. 


È 
S Gesenkschmiederei und Hammerwerk. 
O00000000000000000000000000000000000GC0-GGcC 


Gut eingerihtete mechanishe Werkstätte übernimmt die Be- 
arbeitung bez. Lieferung von i 


| Geschossteilen und anderer Heeresartikel. 


Josef Hauser 
| Frankfurt a. M., Hallgartenstraße 55. 
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Küppers Metallwerke 


G. m. b. H. 
Bonn a. Rh. 55 
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Musterkollektion F. 12 gratis 


Original - Howaldt 


T — Metall- 
reg Packung 


für alle 
Sorten von 
Stopfbtiobae: 
Bereits über 
63000 
in Betrieb bei 
Dampf- 
schiffen urd 
Fabriken, 





a d durch Pro- 
spekte bei 


. dtswerke, Kiel 
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Rohnaphatalin 





| 





als Ersatz für Teeröl! 


Durchaus betriebssichereEinrichtungen 
und Brenner zur Verfeuerung von Roh- 


naphatalin ohne Vorwärmung des 
Winds für Schmelz- und Glühzwecke 


liefern 


Hundt Q Weber, G. m. b. H., 
Geisweid (Kr. Siegen). 





technik zu geben. Die einzelnen Kapitel sind in der Weise be- 
handelt, daß sie dem Fachmann einen raschen Überblick selbst 
über ihm fernliegende Fachgebiete ermöglichen. Den Kapiteln 
Hebemaschinen und Werkzeugmaschinen ist ein breiterer Raum 
gewidmet, dagegen sind die Abschnitte Dampfmaschinen und Dampf- 
erzeugungsanlagen kürzer gefaßt als in der „Hütte“. Die Gesamt- 
anordnung ist eine sehr übersichtliche; größter Wert ist auf die 
zeichnerischen Darstellungen und auf die Betonung des wesent- 
lichen im Maschinenbau gelegt worden. Wd 


Beitrag zur Kritik verschiedener Klappbriickensysteme. Vcn 
R. Antze, Regierungsbaumeister a D Mit 36 Abbildungen. 


Verlag Gerhard Stalling, Berlin-Oldenburg 1914. M. 4.— | 


Wihrend in der neueren Literatur Vergleiche zwischen Klapp- 
briicken und anderen Arten der beweglichen Briicken bereits 
mehrfach und in eingehender Weise gezogen worden sind, so daß 
diese Frage als erschöpfend beantwortet angesehen werden kann, 
sind die dem Verfasser bekannten kritischen Abhandlungen, die 
über die verschiedenen Klappbrückenarten bisher erschienen sind, 
nicht in gleichem Maße eingehend. Der Zweck des Buches ist, der 
Frage der Bewertung der verschiedenen Klappbrückenarten einige 
neue Gesichtspunkte abzugewinnen. Daneben findet der Konstrukteur 
beweglicher Brücken wünschenswerte Angaben über praktische Er- 
fahrungen aus seinem Spezialgebiete. Bd. 


Handbuch der industriellen Finanzierungen. Ratgeber für die 
Durchführung von Kapitalbeschaffungen und Finanzierung von 
industriellen Unternehmungen. Von Ingenieur S. Herzog, 
Technischer Konsulent. Mit 53 Formularen. Verlag von Fer- 
dinand Enke, Stuttgart. M. 13.— 


Der Verfasser stützte sich bei dieser Arbeit auf die Erfah- 
rungen, die er in seiner vielseitigen Tätigkeit als Berater auf 
diesem schwierigen Gebiete zu sammeln Gelegenheit hatte. — Die 
Bedingungen für ein anzulegendes Kapital zu kennen, ist gleich 
wichtig für den kapitalsuchenden Industriellen wie für den Kapita- 
listen und Kapitalbeschaffer. Daher ist der Zweck des Buches ein an- 
erkennenswerter, denn es sollen durch die Ausführungen nicht 
nur Anhaltspunkte gegeben werden für die Höhe und Zulässigkeit 
von Finanzierungen sondern auch darüber, welche Grundlagen für 
die Kreditgabe und Kapitalaufnahme maßgebend sein müssen. 
Das Buch wird nicht nur für alle diejenigen von Interesse sein. 





Räderfräsautomaten 


für Stirne, Schnecken” u. Schraubenräder 
Fräsmaschinen, 
Universalfräsmaschinen. 


Erstklassige Drehbänke, 
Schnelldrehbänke, Shaping- 
maschinen. 

Präzisions »-Werkzeugmasch.» Gesellschaft 


Selzer & Co., Leipzig-R. 


aus präparierterRohhaut 


, fabrizieren 
in unübertroffener Haltbarkeit 
als langjährige Spezialität 


EndrisseSchauffler 
Göppingen (Württbg) 
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Schmahl’s 
Werkzeugmaschinen 
Hamburg lu 


Pirna i. Sa. 
Specialitatseit 1872. 
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Die billigste und zuverlässigste Betriebskraft ist der 


4-Takt- BRohöl- Motor 


Motor Deutz — Umbau Riedel — genetzlich geschützt 
in Grössen von 3—15 PS Leistung, Maunetzündung, verschiedene Neuerungen, 
beste Verbrennung, stets betriebabereit, ca. 3—4 Pf. pro PS und Stunde, bedeutend 

billiger als Benzin- etc. Motoren. 


— Feinste Referenzen, — Rich, Riedel, Leipzig-R. 


Gelochte Bleche... rian tnasico setaion 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 








Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Übernahme sämtlioher Reparaturen an Dampf- 
masohinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann & Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 





chmiedeeiserne fenster 


Fensterwerk ' 


R. Zimmermann,Bautzen. | 





. Reibkuppinng „Simpler“ 


i e Patent Herzog 










Lokomobile 





| erstklassig 
| Hochdrucklokomobile, stationär, mit 34 eff. Pferdestärken, noch gut er- 2 billig modern 
| Í halten, wird von einer Behörde wegen Aufgabe des Regiebetriebes on Paulus Herzog 3 
Radkämme (ep pk —— | dem Verkaufe unterstellt. Anfragen unter M. Z. 2311 an die! a Ingenieur 
Weißbuchenholz nach Zeichnung oder Annoncen-Expedition Rudolf Mosse, München. Bad 
Muster saub. N ei billigst | > Blankenb 
eventuell sofor u 
H. Emil Wurmbach, | | — — Eë Keser? 
Holzkammfabrik | welche direkt oder indirekt mit der Finanzierung industrieller ( d 





Uckersdorf. Dillkrei=s (Nassan). 


Unternehmungen zu tun haben, sondern wird auch dem angehenden 
Großkaufmann Klarheit verschaffen auf einem Gebiete, in welches 
er sich nur schwer hineinzudenken vermag. Wd. 


malistaliwaron-| | Die Asbestzementschiefer-Fabrikation. Praktisches Hindbuch für 





Diezwann E Co., GantzschU 


fabrik. technische und kaufmännische Beamte der Asbest-, Zement-, 


| | , 
Stanfar: | Pappen- und Bauindustrie, sowie zum Unterricht in Fach- ; EE Daun: 
l | schulen. Von K. A. Weniger, Ingenieur, vereidigter Sachver- 
i Büclsen | ständiger der Kgl. Bayer. Brandversicherungskammer. Mit 64 Illu- 
|  strationen und 5 Tafeln. Verlag von M.Krayn, Berlin-W. 1914. 


als ape⸗viauuut Brosch. M. 8.50, geb. M. 10.—. 





billig, schnell Die Fabrikation von Asbestzementschiefer ist verhältnismäßig || "si: Temperaurun ms nano trate unden 
und gut. noch neu. Das vorliegende Buch ist das erste, welches über || „schen ws Wee Handlungen secs Im geet van 
dieses Spezialgebiet erscheint und bildet eine Zusammenstellung MANGANESIT-WERKE 6.1.5... HAMBORG, KAISERGALERIE. 
‚ langjähriger, praktischer und theoretischer Erfahrungen. Der | 
Verfasser hat sich nicht nur darauf beschränkt Beschreibungen D.R.P. No. 159235: 


| | zu bringen, sondern der Wert liegt darin, daß er auf Vor- und as e T 
Riutogeme Nachteile der einzelnen Verfahren aufmerksam macht. Das Buch KAltamaschinen 
Schweiss-Anlagen bringt daher für jeden Fachmann wertvolle Anregungen. Bd. P 

Pran Hilfsbiichlein zum Fachzeichnen der Schlosser, Maschinenbauer, Käufer oder Lizenznehmer 

Sohweißbronser Senmiede, Dreher, Modelltischler und Former. Von Fr. Almstedt, | gesucht durch Patentanwälte 
erraren een Pachlehrer an der Handwerker- und Kunstgewerbeschule zu H. Springmann, Stort und 
Kar! Dietlein | Hannover. Zweite, verbesserte und vermehrte Auflage. Dr. Max Herse, Berlin S.W. 61. 
—— —— Jänecke, Verlagsbuchhandlung. Leipzig 1914. M. —.80. 
Was das Buch für Lehrer und Schüler wertvoll macht, ist, 











daß viele Beispiele aus der Praxis entnommen und auf die vielen = Ende — 
Beziehungen der Werkstatt zum Zeichnen hinweisen, daß man 
R nenn | nicht zeichnet, einer schönen Zeichnung wegen, sondern um mög- Dezember 
D. R. P. No. 252307: „Druckvor- lichst jede Zeichnung in der Werkstatt lesen und danach arbeiten 
richtung für Fahrkarten, bei wel- | zu lernen und eine brauchbare Malskizze nach Modell oder zerbro- erscheint der 
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| 
| 
| 
— — zeichnung herstellen zu können, nach der jeder Fachmann ohne 
Schwierigkeit arbeiten kann. eutse e 
walze hindurchgeführt werden.“ | 
Stort und Herse, Berlin SW.61. | ordnung nebst den Vorschriften über das Zurückstellungs- und 
Aleemanis | Verlag von Max Galle, Berlin 17. 2. Aufl. 1915. Mit Porto 
12% z E | bearbeitet, in allen Punkten also authentisch. 
(EU) M. 3.—. 
Gustav Hleemann, Ernst Schieß, Werkzeugmaschinenfabrik Akt.-Ges. 


cher die Fahrkarten durch Dre- | chenen Maschinenteilen freihändig aufzunehmen und als Werkstatt- 
einem verschiebbarem Typen- 
druckwerk u. einer Gegendruck- 
Käufer oder Lizenznehmer gesucht Der Landsturm. Die für ausgebildete und unausgebildete 
durch Patentanw. H. Springmann, Landsturmpflichtige geltenden Bestimmungen der deutschen Wehr- A A 
— | Unabkömmlichkeitsverfahren, sowie den für im Auslande lebende Ingenieu K 
Deutsche und für staatlose Personen gültigen Bestimmungen. 
| M. —.65. Die Schrift ist auf Grund der im gleichen Verlage er- 
Hoch Of 4I CR - schienenen deutschen Wehrordnung (Gesamtausgabe) geb. M. 4.20 a e n e r 
und | Der Tirrillregler. Theorie, Versuche und Vergleich mit der 
Yi 4 véi e = direkten Kraftmaschinenregelung. Von Hans Thoma. Mit — | DI 6 — 
€ CL, Vide 29 Textfiguren. Verlag von Julius Springer, Berlin. — — 
Slept biichseu -Packung Beilage der vorliegenden Nummer: 
„Excelsior | Auf den dieser Nr. beiliegenden Prospekt der Firma 
in Düsseldorf sei hier noch einmal ausdrücklich hingewiesen. Das 
Dish betes Werk ist bekannt durch seine Werkzeugmaschinen. 
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„Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 
für 
Maschinen, Apparate, Materialien und Fabrikbedarfsartikel für alle Zweige der Industrie, 
sowie Spediteur-Adressenliste (siehe letzte Umschlagseite). 





Herausgegeben von 
Uhlands technischer Verlag 
Otto Politzky 
Leipzig. 


Kondenswasser- 
Ableiter 
Rapid” 


ss der beste und billigste 
s GES 


E parent cepel. Z) ` + 








Grand Prix: Briissel 1910 ; se 
Goldene Medaille: Dresden 1911 


BLANGKE:= MERSEBURG: j 


Kompressoren 


ein- und mehrstufig, modernster Bauart, 
solidester Ausführung. 


Masselose Ventile, Vakuumpumpen 
Entstaubungs-, Pressluft- Anlagen 


Lebensdauer und Leistungsfähigkeit unserer Fabrikate 
unerreicht! 


Berlin-Sächsische Maschinenfabrik und 
Eisengiesserei, G. m. b, H., Schlottwitz bresen) Si 





Spe 
a 
= 
Ba 
= 
= 
e 
Nn 





Saug- und Pressluft-Entstaubungs-Anlagen 
für Wohn- und Fabrik-Reinigung 


Ruß- und Asche-Absaug-Anlagen 


für Dampfkessel- und Müllverbrennungs-Betriebe 
Pneumatische Hochvakuum - Förderanlagen 


für alle körnige und staubartige Materialien 


Rohrpost-Anlagen für Druckereien, Banken, Postämter etc. 


——— kl 


Elektro-Hauswasser-Versorgungs-Anlagen 
»Kühleborn« 

VAG Gebläse, Vakuum-Pumpen und Kom- 

pressoren in Ausführung als Kolben- und Rundlauf-Pumpen 


VAG Vakuumanlagen- und Apparatebau- 
Gesellschaft m. b. H., Frankfurt-M.-West. 


Druckschriften UV kostenlos. Abteilung U. 


u ’S Hochdruck-Zentrifugal- 
LL. N K E Einstopfbüchs-Plunger- PU 
neue Rotations- 
Neueste Ausführung mit patentierten Verbesserungen. Hunderte von Zeugnissen über Tag- und Nachtbetrieb bis zu 21 Jahren. 


Enke’s Präzisionsgebläse. 


Erstes u.bestesöystemganz aus Eisen, ohne Dichtungsmasse. 
Vorzügl. geeignet f. Kupolöfen, Kleinbessemereien, Schmiedefeuer, 
Sandstrahlgebläse etc., für Windpressungen bis zu 3m Wassersäule. 


Zahlreiche Zeugnisse über 21 jährigen Betrieb zur Verfügung. | 
Enke’s Gassauger : 


mitt breite Flächendichtungen, zum Absaugen bezw. Komprimieren aller G: asarten. 
bi 
Enke’s Patent-Verbund-Ventilator Tourenzahlen. Sebrruhiger Gang. Höchster Nataeiekt. 


Carl Enke, rt fir Pumpen Schkeuditz-Leipzig B. 









































Bezugsquellenliste «es ‚PraktischenMaschinen-Konstrukteur' 


für Maschinen, Apparate, Materialien und Fabrikbedarfsartikel für alle Zweige der Industrie. 





Insertionspreise: 1 Zeile in gewöhnlicher Schrift M. 6.— für ein ganzes Jahr, 


1 Zeile in Fettäruck M. 12.— 


für ein ganzes Jahr (in doppelter Grösse), 
1 Kästchen, 25 mm hoch, 65 mm breit, nur M. 5.— monatlich (bei 12 ><), 
1 Spalte, 270 mm hoch, 65 mm breit, mur M. 39.— monatlich (bei 12 X). 











Abdampf-Druckregler. 
Schumann A Co., Leipzig 24-Plagwitz. 


Abdampfentöler. 


Bühring Wagner ,‚Otto,GmbH., Mannheim. Berlin-Lankw. 
Kluge, Eduard, G. m. b. H., Leipsig, Apelstr. 20. 
Schumann & Co., Leipzig 24-Plagwitz. 


Abdampf-Vorwärmer. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen (Baden). 


Abnehmbare „Kapezet‘“ - Univer- 
sal-Stahlräder für Automobile. 


„Kronprinz‘‘, Act.-Ges. f. Metallindustrie, Ohligs. 
Abstechbänke. 

Biernatski A Co., Werkzeugmaschinenfabrik, Ohemnits. 
Abwasser-Beinigung. 

Füllner, H., (Patent-Füliner-Filter), Warmbrunn. 
Abzeichen. 


Berliner Medaillen-Münze Otto Oertel, Prägerel u. eigene 
Gravieranstalt, Berlin NO., Gollaowstr. 66. 


Abziehsteine. 


Fassbinder A Oo., G.m. b. H., (alle Art. u. Facons), Solingen. 
Rischmeyer & Oo, H. H., Hamburg 11, Deichstr. 54. 


Acetylen, gelöst und komprimiert. 
Sauerstoffwerke, Berlin SW., Trebbinerstr. 9. 


Acetylen-Hand-Sturmfackel. 
D. R. Patent. 
Margreth, Joseph, Badisch-Rheinfelden. 
Acetylen-Lichtwerfer. 
Liebe, J. G., Biberach, Riss. 


Achsenregulatoren. 


Steinreglerbau B. Stein, Berlin-Friedenau. 


Agenturgeschäft fiir Export. 
Albrecht & Richter, Hamburg, Bleichenbrücke 10. 


Agglomerier- u. Réstanlagen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Akkumulatoren. 


Badische Maschinenfbk., (Druckwasser), Durlach (Baden). 
Bracker Söhne, G. D. ‚Maschfbk. u. Eisengiess., Hanaua.M. 
Fried.KruppA.-G. Grusonwerk(Druckwass. ),Magde burg-B. 


Akkumulatoren, hydr. 


Pelissier Naohf., A., Hanau a. M. 25. 


Aluminium-Apparate etc. 
Herrmann, Frans, Köln-Bayenthal 96. 


Aluminium u. Aluminium-Fabri- 


kate. 


Berl. Messingwerk Wilh. Borchert jr., Berlin-Neukölln. 


Aluminiumbleche, -Bänder, 
-Drähte, -Blöckchen, -Stangen 


-Pr ofile. 
Erbslöh, Julius u. August, Barmen -Wupperfeld. 
Aluminiumguss. 


AluminiumgussNorddtsch. Metallwerk Finsterwld.N.-L.12. 
Berl. Messingwerk Wilh. Borchert jr., Berlin-Neukölln. 
Schumann & Co., Leipzig 24-Plagwits. 


Unger & Co, Leipsig-Möckern. 
Aluminium-Lote. 

Cammerer, Georg, Erfurt. 
Solmits, Arthur, Köln a. Rh. 160. 





Aufra 





en nach Lieferanten von hier nicht genannten Arti 


Aluminiumrohre und -Stangen. 


Dr. eg &0o., Nürnberg-Sohweinau, Geisscestraase. 
Knappe, À., (Rohre) eu 
Lupke A Oe, Leopold, Berlin W. 85, Potsdamerstr 
Ambosse. 

Höver, H. O., Remscheid. 
Anhängesettel. 

Metzen, Emil, Abt. Papierwarenfabrik, Wunstorf 1. 


Appretarmaschinen und -Einrich- 


— 
Gebauer, Fr Berlin N.W. 87. 
Jahr, Morits, — Gera 88, Reuss. 
Armaturen. 
Amag- Hilpert Ntirnberg, Glockenhofstr. 
Blancke&Co.,@mbz.,C. W.Julins ersebg.a.S. 
Blanke & Rast, Armaturenfabrik, dog? 


Bopp A Reuther, eim WW Drier} 
Continental-A pparate-Bau-Gesell., Diel & — Odin a. Bh. 
Dreyer, Rosenkranz & Droop, G. m m. b. H., Hannover. 
Eckert & Hasslinger, Armat.- u. Metaligiess. -- Darmstadt. 
Hecht A Koeppe,Spesial. Automobil-Armaturen, Leipzig 36. 
Keller & Oo. , (Spes. Dampfdruckredusierventile). Ohemnits. 
Klinger, Rich., (Beflex.- Wasserstands-Armatu: en), 

Gumpoldskirchen b. Wien. 
Koch, Bantelmann & Paasch, 


Magaeb Buckaa. 
Raasch, August, Armatfbk. u. Metalig 
Schumann & Co. Leipzig '24-Plagwitz. 
Staeding&Meysel Nf., Inh. Heinr. Weeren, Niedersedlitsi.8. 
Stoll & Elschner, Armaturenfabrik, G.m b. H., Deine U: 
Stutzer, Wilhelm, Reflexiona- Wasserstands - 


Magdeburg-W. 80 
Asbest-Fabrikate. 
Günther, L., j 
Hagen & Co 


Asbestplatten-Fabrikeinrich. 


Ble 
Fried. Krupp, Akt 


Berlin 8., Ritterstr. 22. 
Hambarg-Stettin- Antwerpen. 


.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 


Asphaltpapier - Fabrikations- 


Maschinen. 
Radebeul. Maschtbk.Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Aufbereitungs-Anlagen und -Ma- 


schinen für Erze und Kohle. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, (Rig. Versuchsanstal- 
ten f. Zerkleinerung u. Aufbereitung) un ee 
von — Oort, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Polysius, G , Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
th, F. L. to, ‚Kopenhagen a. Berlin Schiffbauerd. 29a. 


Aufspann-Apparate, elektro- 


magnetische. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. 


Aufzüge, Kräne und Winden. 
Beyrich, Ad., Spesialanst. f. Aufsugskonstrukt., Meissen. 
Böhmer, Gebr. , Aktiongesellschaft, Magdeburg- Neustadt. 
Bracker Söhne, on ‚Maschfbk.u. Eisengiess., Hanaua.M. 
Briegleb Hansen & Co., (Alleinfabrikation der 
Stauffer-Megy- und Stauffer-Henkelschen ng 
winden), Gotha 
Eisenwerk (vorm. Nagel & fig a Hamburg 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, deburg-Buckau. 
Frode & Brümmer i 
Haenelt & Laass, A. m. b. H., Maschinenfabrik, Kamens. 


Heber & Streblow, G. m. b. Halle wë 
Hopmann, CN Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfeld 
Hütter jr. ‚ Maschinenfabrik, Hamburg 28 
Klecmannla | Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 
Bheiner Mfbk. Windhoff A.-G. Rheine i. W. 


Schindler å Oio., Aufstige u. Maschinenfabr., „posem. 


tahl, R Maschinenfabrik, ttgart 
Wolf, Jul. & Oo, Maschin enfabrik, Heilbronn a N. 


Eisenach. | Kraft 


ein richte man an Uhlands technischen Verl 


Autogene Schweissanlagen. 
Aostylenwerk „Hesperus“ (transp. u. stat. A ppar.), Stuttgart. 


—— — 
Autogene Schweissung. 
Drägerwerk, Liibeck. 


Autogenes Schneiden. 
X. 


etlein, Oar Magdeburg- 
Drier dak Lübeck. Alleinvertrieb durch die Chemische 
Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. 


Automatische Feldschmieden. 
Krükl A Oo., Frans, Wien VI. 


Automobile (s. auch Motorwagen). 


Btissing, H., Motorlastwagen u. - b., Braunschweig. 
Heronles- Werke A.-G,( Nürnberg, 
Mapnesmann-Mulag, Motor.- „A.-G., Aachen. 
Stoewer, Gebrüder, Fabrik für Motor-Fabrseuge, Stettin. 


Automobil-Beleuchtung, elektr. 


Bosch, Robert Beet? Beleuchtungsanlage: ,,Bosch- 
Licht"), Stuttgart und Berlin. ES S 


Axenregulatoren (siehe auch Exzenter- 
Regulatoren). 


J Geselieon: m. b. HL, Maschinenfabrik, 
(siehe ter-Regulatoren), Offenbach a. Main. 
‚Dr. E., Ingenieur-Büro, Dresden-A., Rabenerstr. 
Stein, B. (beide Richtungen, Patente), Sohöneberg-Beriin. 


Azetylenapparate. 


Heime u. Hans Hersfeld, Abtl. F., Halle a. 8. 


Azetylen, gelöst und komprimiert. 


Krükl A Oo., Frans, Wien VI 


Bäckerei-Anlagen u. Einrichtung. 
A Louis, (Backofenbau und Bäckerei-Maschinen. 


onditorel- u. Bäckerei-Einrich A Leipsig. 
Werner A Pfieiderer, ¢-Stattgart. 
Backofen. 
Werner & Pfieiderer, Cannstatt-Statigart. 


Bade-Anlagen u. Einrich 
Conrad A BS Bad Berlin 5. Moritestrasse ur 
2 u Ba m eapparate- k, Frankf eben 


Ballen-Pressen, hydr. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, 


Mayfarth A Oo., Ph., a. M. 


Bambusrohr. 
Schlick, Otto, 


Bandsägemaschinen für Metalle. 


Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Remscheid-Schüttendelle. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Bucks?. 


Berlin O., Prenslauerstr. 9. 


Bandsägen für Holz. 
Stoll A Elschner, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Leipsig-U. 


Bandstahl. 
Stahlwerk Kabel, O. Pouplier jr., 


Bandwebstühle. 
Maschinenfabrik P. A Dunker,gegr 1864, Bonsdorf:Bhid). 


Kabel i. W. 


Baracken. 
Dickmann, H. & F., 


Becher a. Gurte fiir Elevatoren. 
Lieder, G. F., Wursen i. Ba. 


Behalter. 
Walther & Cie., A.-G., 


Beleuchtungsanlagen und Gegen- 
stände für. 
we B., Maschinenfabrik (Lokomobilen u. Dampfmaseh. 


Berlin W. 57, Potedamerstr. 75a. 


Dellbriick b/Odin ajEh. 


fir elektr. Beleuchtung), Magdeburg-Buckau. 
Benzin-Motoren. 
Gasmotoren-Fabrik Deutz, Oöln-Deuta. 
Maschinenfabrik Kappel, Ohemnits-Kappel. 
Thiem & Töwe, Maschinenfabrik, Halle aj8. 28 


Bergwerke, Maschinen u. Geräte 


für. 

Frölich & Kltipfel, (Druckluft - Gesteinsbohrmaschinen, 
Bohrhämmer, Meissel- u. Niethämmer, Kesselabklopfer, 
Ventilatoren, Förderhaspel), Unter-Barmen. 


Beton- und Mörtelmaschinen. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Betriebskontrollapparate. 


„Hydro‘‘ Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 


Biegsame Wellen. 

Becker, O. Le, Hamburg, Kaufmannshaus 183. 
Dt. Fbk. biegs. *Well.A.Otto & Co. ‚Berlin N.81, Strel.-Btr.60. 
Grundmann, Schmidt & Co. , Kommandit-Ges. Berlin N. 89. 
Weber & Hampel, ‘Berlin N. 89. 


Bierdruckapparate und Armat. 
Semmelroth, Gebr., gegr. 1873, Dresden, Stärkengasse 26. 


Bimssteine, künstliche. 


Beck, Koller A Co., Berlin 8.0., Képenickerstr. — 
Bimasteinfabrik Favorit Kahn A Reuter , Frankfart a. M 


Bimssteinmehl (gemahl. Bimsst.). 
Bimssteinfabrik Favorit Kahn & Reuter, Frankfurt a. M. 


Blechbearbeitungsmaschinen. 

Bonner Maschinenfbk.Ménkemiller, G.m.b H., Bonn a. Rh. 
Kircheis, Erdmann, Maschinenfbk. u. Eisongiesserel, Ave. 
Knousel, Carl, Maschinenfabr. u. Eisengiess., Zeulenroda. 


Schuler, L., Werks a weed Göppingen. 
Zwickauer Maschin A.-G., Niederschlema i. Sa. 10. 
Blechbiegemaschinen. 


Heyliger staedt & Comp , Aktien-Gesellschaft, Giessen. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Ooers), Werksgmfbk., Wetslar. 
Biotz Nacht. ,Paal,O. Nietssch,Maschinenfbk. ‚Berlin N. 89 o. 

Zwickauer Maschinenfbk. Akt.-Ges. ‚Niederschlemai. 8.10. 


deng ASA gelocht, u. Waffelbleche. 
, Eiseng. u. Mfbk., Hellenthal i. d. Mifel. 

Fa = Kees Stanswerke GmbH., Raguhn-Anhalt. 
» Louis, Dresden-A., Zwickanerstr. 8s. 
Raguhn-Anhalter Metalllocherei m. b. H., i.Anh. 


Blechpressen, hydraulische. 
KanslerSöhne,Ph.,Mfbk.f.hydr.Press.a.Art, Neustadt a. H. 


Blech-Richtmaschinen. 

Bonner eier Mönkemüller G.m.b.H., Bonne Rb. 
Ungerer, Kar ‚(nur Präsis.- m) Pforsheim. 
Zwickater Masohinenfok. ,Akt.-Ges. ‚Niederschlemai. 8.10. 


Blechrehre. 


Hallesche Röhrenwerke Akt.-Ges., Halle a. 8. 


Blechscheren. 


Heyligenstaedt A Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 


Bleiarmaturen. 
Schnakenberg, Aug., G. m.b. H., Armaturfbk., Vohwinkel. 


Bleichereimaschinen u. -Einricht. 
Jahr, Morits, Akti Gera 88, Reuss. 
Kühn, Alfred, Leipsig-Go., Erfurterstr. 5. 
Zittauer Mfbk. u.Eges., A.-G., fr. ‘Alb.Kiesler å Oo., Zittau,S. 


u lötungen. 


hnakenberg, 


G.m.b. H, Armaturfbk., Vohwinkel. 
He W., Bleil 


, Apparate-Bau- -Anst., Vohwinkel. 





— U 


Bleipressen und Bleiwalzwerke. 


Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, Magde Buckau. 
Nolden, Frans, v. Math. Jos. Nolden, Schlebusch b. Odln. 
Pemsel, Friedrich, (Bleirobrpressen hydr.), ‘Nurnberg. 


Bleistiftfabrikation, Maseh. für. 
Pemsel, Friedrich, Maschinenfabrik, Nürnberg. 


Bohrapparate f. konische Zapfen- 
löcher. 


Maschinenfabrik Emmerich, G. m.b. H., Emmerich a. Rh. 


Bohrbrunnen-Anlagen. 
Nürnb.Tiefbohr-GesellschaftBauchAßtubenvoll, Nürnberg. 


Bohrfutter. 

Eikar-Werkzeuge, G. m. b. H., Oöln-Braunsfeld. 
General Com mposing Company m. b. H., 
Maschinen- Werkzeugefabrik betia SW. 68, 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 189/148. 


Bohrmaschinen. 

„Archimedes‘' Act.-Ges.f.Stahl-u.Eisen-Ind., Berlin 8W.68. 
BlankenburgerMaschinenfabrik „Blankenburgi Thüringen 
Boessneck, Ernst, Chemnitz-Finsiedel. 
Bohrmaschnfab. , Westfalia“ Voswinkel&Dix ‚Wipperfürth. 
Hoyligenstaedt & Comp., Aktien-Gesellscha Giessen. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkzeugmfbk., Wetalar. 
Reit, Gg. Karl, Spes. Präzis. -Schnellbohrm. vn Giessen. 


Bohr-Oele (wasseriöslloh). 
van Endert, Jos. Alfons, (NO B- Marke), Neuss a. Rhein. 


Boetsmoteren. 


Gasmotoren-Fabrik Deutz, Cöin-Deuts. 


Brauerei-Einrichtangen. 


Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seok, Dresden. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 


Brauereimaschinen u. -Apparate. 
Badische Maschinenfabrik, (Brauerei-Filterpressen), 


Durlach (Baden). 
Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 


Brennerei-Einrichtungen. 
Actien-Gesellschaft H. F. Eckert, Berlin-Lichten 
Aktien-Maschinenban-Anstalt, vormals Yea A 


berger, 
Avenarius, Gebriider (Destillier-Appar.), Berin- Westend 
Freiberger Maschinenfbk. Theodor Fuchs, Freib 
Sachsenberg, Gebriider, A.-G., Bosslau (47) i. 


lene 
t 


Brennholz-Zerkleinerungs- 


Maschinen. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, 
Sorge, H., ' Eisenwerk, 


Altona 8. 
Vieselbach i. Thür. 


Brennöfen. 


| G. WW, Kraft, Dresden - Radebeul. 
Vollkommenste keramische Brennöfen 
eigenen Systems mit rauchfreien Feuerungen. | 





Brikettfabrikation, Maschinen u. 


Apparate fiir. 
Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, (Pressstempel, Schwal- 
bungen und e — -Buckau. 
Zeitser Eisongiesserei u. Masc hinenbaa- ellsch., 
see ten f. Maschinen u. Apparate s. Gerinnung a. 


von Braunkohle, liefert ae Braun- 
Metteg ettfabrik-Anlagen nach bewährten Tepake 
systemen bei garantierter Leistungsfähigkeit, 


Bronce-, Messing- und Botguss. 
Goetse, Friedr., (Metall u. alle anderen) Burscheid. 


Brunnenbau-Geräte u. Werkzeuge. 
Anger’s H. Böhne, Nordhausen a. H. 
Brechtel, J ohannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
Keller, Johann, gegr. 1860, Renchen (Baden). 
Schmidt, Gebr. "Rich. u. Mar, G. m. b. H., Hohenthurm. 


Brunnenbauten u. Tiefbohrungen 
(s. auch Rohrbrunnen-Tiefbohrunternehmung). 


Anger’s H. Söhne, Nordhausen a. H 
Brechtel, J ohannes, Pampenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
Fürst & Sohn, H., ‘Tisfbohr-Unternehmung, Mainz. 
Keller, J ohann, geogr. 1860, Renchen (Baden). 
Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 


Brunnenbau- und Tiefbohrmasch. 


Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen 
Keller, Jo hann, gogr. 1860, Benchen (Baden). 


Buchbinderei, Bedürfnisse, Appa- 


rate und Maschinen für. 
Krah, Armin, Berlin S. 42, Alexandrinnenstr. 95.96. 
Leo’s Nachfg., Wilhelm, Stuttgart. 


Buchdruckerei-Erzeugnisse. 
Sperling, O., Druckfirm.- u. Formular-Galvanos, Deipzig. 


Bügelmaschinen, Bügelöfen und 


Eisen. 


Gärdtner & Knopp, Fbk., Wien CIR. Linserstr. 8/10. 


Buntpapier-Fabrikations-Masch. 
Fischer, Julius, Maschinenfabrik. Nordhausen a. H. 
Radebeul.Maschfbk.Aug Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Büromaschinen. 
Der Gammeter-Multigraph, siehe unter Drackmäskkinsst 


Bürstenfabrikationsmaschinen. 
Nestler A Breitfeld, G. m. b. H., Maschfabrik, Bria i. Ersgeb. 
Zahoransky, A., Maschinenfabrik, Todtnau (Baden). 


Cellulose-Fabrikation, Maschinen 


für (siehe auch unter „Z“). 


Füliner, H., Maschinenbauanstalt, Warmbrur n. 


Cement-Fabrik-Einrichtungen. 


(siehe auch unter ,,Z“). 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Löhnert, sn Aktiengesellschaft, Bromb osen). 
Polysius, G ., Risengiesserei u. Maschinenfabrik, — 


Centrifugen. 
Haubold jr., O. G., G. m. b. H., Spesialfabrik für —— 
fugen aller Systeme, Chemnitz 


Chemische Fbkn., Apparate für 


de Dietrich & Oe, (Apparate, Autoclaven, Kessel usw. aus 
säurebeständig emailliertem Gusseisen), Niederbronn. 
Fried. Krupp t. Ges. Grusonwerk, (Zerklein. -Masch.. 
Destillierblasen, Drucktöpfe, Rund- und Spitekessel, 
Retorten, Schmelzpfannen usw.), Magdeburg-Buckau. 
Passburg, E.,Maschinenfbk., Berlin N. W.,Brtickenallee 80. 
Polysius, G., Kisengieseerei. u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Chemische Industrie, Masch. und 
Apparate für die. 


Borsig, A., 


Chemische Laboratorien u. Appa- 


rate für dieselben. 
Hugershoff, Frans, 


Berlin-Tegel. 


Leipzig 72. 


Dachpappenfabrikat.-Einricht. 
Zwiokauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i. 8. 10 


Dampfdreschmaschinen. 
Maschbau.-Anst.u. .vorm.Th.Fléther, A.-G. Gassen i.L. 
Maschinenfabrik Wände (Baden). 


Dampfäruckreduzierventile. 
Keller A Oo., Armaturenfabrik, Obemnitz i. Ba. 


Dampfentéler. 

Bibring oa ee ‚GmbH.,Mannheim. Berlin-Lankw. 
Reichling & Bob., Dortmund. 
Dämpfer. 

Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Dampfhimmer. 

Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik Hamm i, W. 
Schleifenbaum 4 Steinmets,Maschinen/bk k., Weidenau,ßBieg. 
Dampfkessel. 
ea L. W. & Bohn, Bremen. 


Borsig, A Berlin-Tegel. 
Christiansen & Meyer, Da N Harburg a. E. 
Fitsner, W., G. m. b. H., (alle Systeme), Laurahtitte. 
Främbs & Freudenberg, (alle Systeme) Schweidnits. 
hd ag Maschinenfbk. Theodor Fuchs, Freiberg i. 8. 
ae Leuchs’sche Kesselfabrik Aktien-Gesells 
erne Dampfkesselanlagen jeder Art, Spezialität 
see (System Garbe), Gera 88, — 
abr, Moritz enges. (System Garbe), Gera Dag 
Klinkhard dt, Richard, Spezial.: Steilrohrkessel, Wursen. 
Melser, Carl, Spesialfabrik für Dampfkessel aller 8 peni; 
ea. 8. 
pray & Comp., Rob., Dortmund. 
© Dampfkessel-" und Maschinenfabrik Büttner, 
G.m.b. H., (Dampfkessel all. Syst.), Uerdingen a. Rhein. 
Top A. — Mfbk., Feuerungstech. Baugesch., Erfurt. 
in Ae (Dpfkoss. all. Beet A, Obertürkheim, N. 
mes ther & Cie., A. T E: ` Wass 


S erröhrenkossel be- 
@ 
Wolf, B — 


Bet, b. Köln a. Rhein. 
hinenfabrik (Spesialität seit 1862: auszieh- 
bare Ebhrenkessel, s. auch Lokomobilen), Magdeburg. 
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Dampfkessel-Abblaschähne. 


Beichling A Comp., Rob. Dortmund. 
Schumann A Co, ` Leipzig 3i-Plagwits. 


Dampfkesseleinmauerung. 


Selle, Karl, Baugesch. f. industr. Feuerungsanlagen, Erfurt. 
Steyer, Eduard, Baumeister, Leipsig-Plagwits. 


Dampfkochapparate. 


Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Senking, Hildesheim. 
Krefft, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 
Voss sen., A., Hannover, Arndtstrasse 21. 


Dampfkräne. 
Eisenwerk(vorm. Nagel 4 Kaemp)A.-G. (elektr.), Hamburg. 


Dampfliss#stwagen. 


Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 


Dampfmaschinen (siehe auch 
Heissdampfmaschinen). 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 


Christiansen & Meyer, Maschinenfabrik, Harburg a. E. 
Dinnendahl,B.W., A.-G., Kunstwerkerhütte b.Steelea.d.B. 
Ehrhardt A Sehmer, G. m. b. H., Baarbriicken 1. 
Främbs & Freudenberg, Schweidnitz. 
Sack & Kiesselbach, Maschfbk.,G.m.b.H., Düsseldorf-Rath. 
Steinregierbau B. Stein, Berlin-Friedenau. 
Uhlhorn, G., Maschinenfabrik, Schnelläufer, Varel i. O. 
Wolf, R., Maschinenfabrik (speziell sum Betriebe von 

Dynamos, siehe auch Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 


Dampfpfeifen. 

Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G. m. b. H., Hamburg. 
Dampfpflüge. 

Fowler, John, & Oo., Magdeburg. 
Dampfpflugseile. 

Atmer, G., Drahtseilfabrik, Hamburg. 
Fowler, John & Oo., Magdeburg. 
Dampfpumpen. 

Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 
Dampfreduzierventile. 

Schoof, Fr. (System Schoof), Magdeburg. 
Dam pfschornsteine. 

Schuls, Emil, Schornsteinbaugesohift, Frankfurt a. O. 
Bteyer, Eduard, Baumeister, Leipsig-Plagwits. 
Dampf-Strassenwalzen. 

Fowler, John & Oo., Magdeburg. 
Lamprecht, H., Jauer-A., Rgbs. Liegnits. 
Buthemeyer, B., oest. 
Dampfturbinen. 

Barnewits, Gebr. Dresden. 
Hörens A Imle, G. m. b. H., Dresden-A. 
Dampfüberhitzer. 

Bestenbostel, L. W. & Sohn, Bremen. 
Dempewolf, H., Zivil-Ing., Magdeburg-8. 
Fitaner, W., G. m. b. H., Laurahütte. 
Frimbs & Freudenberg, Schweidnits. 


Bheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
D. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 
Colmar i. Els. 


Schwoerer, E., 
Dampfsiegeleien, Einrichtg. für. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 


Dampfziegelei-Maschinen. 


Maschinenfabrik Oalbe a. 8. G. m. b. H., Oalbe a. 8. 


Darren (Trockner). 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Destillier-, Koch- und Abdampf- 
Apparate. 


Avenarius, Gebrüder, (Destillier-Appar.), Berlin- Westend. 
Herrmann, Fr., Kupferschm., Pamp.- u. Äppar.-Bau, Köln. 
Miersch, Herm., Kupferschm., Leipzig, Ranst. Steinweg 37. 


Diaphragmapumpen. 


Hammelrath & Schwenser, Düsseldorf. 


æ JV — 


Dichtungsmaterial. 

Dalbker Papierfabrik Max Dresel, G. m. b. H., (Dalbker 
Verdichtungen), Dalbke i. W. 

Goetze, Friedr., (Metall u. alle anderen) Burscheid. 


Hagen A Co., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Jencquel & Hayn (Manganol-Kitt), Hamburg. 
Kleemann, Gustav, (Dichtungsplatte „Ideal“), Hamburg. 
Klinger, Rich., („Klingerit‘‘Dichtungspl. u. Ringe f.höchst. 

Dampfdr.u.überhitst.Dampf), Gumpoldskirchen b. Wien. 
Manganesit-Werke, 6. m. b. H., Hamburg. 

(Manganesitf. Dicht. jed.Art, höch.Druck u. höch. Temp. 
Menzel, Otto, (OellulosePlatten u. Ringe), Wernigerodea.H. 


Schirp, Oarl, in Gummi, Asbest, Klingerit etc. Köln. 
Dichtungsringe. 

Goetze, Friedr. (Metall u. alle anderen), Burscheid. 
Staeding&Meysel Nf., Inh. Heinr. Weeren, Niedersedlitziß8, 
Dieselmotoren. 

Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Gaamotoren-Fabrik Deutz, Obln-Deuts. 
Maschinenfabrik Kappel, Chemnits-Kappel. 


Dieselmotoren-Dichtungen aller 
Art. 


Kleemann, Gustav, Hamburg 8. 
Drahtbiegemaschinen. 

Grefe, Ludwig, Maschinenbauanstalt, Lüdenscheid i. W. 2. 
Kayser, J. G., Nürnberg. 
Wagner A Ficker, Maschinenfabrik, Reutlingen. 


Drahtbürsten. 


Bittrich &Simon, grösste Drahtb.-Fabr.,‚Ohemnits-Schönau. 
Keller & Co., Arno, Drahtbürstenfbk.,Oberplanits (Sachsen). 
Sachs. Drahtbiirstenfabr. Schmidt & Pfeil, Hohenstein-E. 


Drähte, isolierte. 


Deutsche Kabelwerke, Akt.-Ges., Rummelsburg b. Berlin. 
Büddeutsche Kabelwerke, Mannheim. 


Drähte, isolierte, Maschinen für. 


Horn, Guido, Berlin-Weissensee 17, Langhansstr. 125. 
Schenk 4 Heyde, Maschinenfabrik, Berlin SO. 88. 
Stein, G., Berlin O. 27, Blumenstr. 24. 


Drahtgeflecht-Maschinen. 


Kayser, J. G., 


Ntroberg. 
Wagner & Ficker, Maschinenfabrik, 


Reutlingen. 


Drahtgeflecht-Maschinen für 6-eok. 
Drahtgefleoht. 
Malmedie&00.,Maschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb. 16. 


Drahtgewebe und Drahtgeflechte. 
Deichsel, Adolf, Drahtwerk u. Sellfabriken, Zabrze OR. 


Hupfer Julius, .Gefl.u.Gew.f.Eisenhdl.) LW. 

Rhein.Draht-Industrie Bicker & Oo. Amern, Bs.Düsseldorf. 

Drahtrichtmaschinen. 

Dahlhaus & Oo., (Richtmaschinen für runde und profilierte 
Drähte und Stäbe und für Wellen), Iserlohn. 

Kayser, J. G., Ntirnberg. 


Loose, Arno, (Spes.: Automat. Drahtricht- u. Abschneide- 
masch. mod. Konstruktion für die feinst. u. stärkst.Drähte 
aller Profile. — Stangenricht- u. Entsunderungsmasch. 
bzw. Wellenricht- u. Pollermasch., Aushämmer- oder 
Beduziermsch. ‚Scheuerglocken) Ohemnitz-Altendorf,Sa. 

Wagner & Ficker, Maschinenfabrik, Beutlingen. 


Drahtseilbahnen. 


Leopold A Oehmichen, A., Maschinenfabrik, Schkeudits. 
Otto, Th. A Oomp. Inh. Max Krempler, Schkeudits. 
Pohlig, J., Aktiengesellschaft, 


Drahtseile aller Art. 


Atmer, G., (Gussstahl-Drahtseilef. A .), Hamburg. 
Deichsel, Adolf, Drahtwerk u. Seilfabriken, Zabrze O.jB. 
Mech.Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kuns, .» Lreuen 8. 
Vornbäumen,J.&W.,Gußst.-u.Eisendrahtseile Iburg i. Han. 


Drahtseile, Maschinen fiir. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Drahtseilfabriken, Einrichtg. für. 


Schenk & Heyde, Berlin SO 88, Schlesischestr. 29/80. 
Stein, G., Berlin O. 27, Blumenstr. 24. 


Drahtatift-Maschinen und Draht- 
stift-Pressen. 
Nürnberg. 


J. G., 
Melmolis A00. MschfbkAktenges., Dusseldorf Obert i 
Meyer, Both & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


| Tsschabran, Paul, 


Drahtumspinnmaschinen. 
Rtiegg, Gebr., Uster-Schweis. 


Draht-Ziehfette-Rezepte u. Ein- 
richtungen fiir Drahtwerke. 
Kreth, O., Civil-Ingenieur, Hildesheim. 


Drah 
Dahlhaus & Oo. 


Ä Iserlohn. 
Malmodie a 00. Muchfük. engen, Diisseldort-Oberb.18. 


Drehbänke für alle Branchen. 


Akt.-Ges. vorm. Gustav Krebs, Werkzmaschfbk., Halle ap. 
Berl.Maschinenbangesellsch. Joh.Schuls & Oo., Berlin- Wed. 
Böhringer, Gebr., Göppingen ij W A 
Dittes, C. F., G. m. b. H., Werdau i. 8. 
Druidenau“ G. m. b. H., Drehbankfabrik, Aue i. Erageb. 
Ehrlich, Oscar, Drehbankfabrik, Ohemnits 25. 
Gast, J., Kommanditgesellschaft, Lishtenberg-Berlin. 
Junghans & Andrä, Wilh., en u — 
Heidenreich&Harbeck,Hamburg6, " str. 38. 
Heyligenstaedt & Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 
Langer & Co., 6. m. b. H., Chemnitz. 
Magdeburg. Werksgmechfbr. G.m.b.H., Magdeburg-Neust. 


Schuler,L.,Wkzgmschfbk.,Göppingen i.Wttz. 
Weisser Sohne, J. G., St. Georgen (Bchwarswald). 


Drehbank-Futter. 
Perthel, Moritz, Gera-Reuss. 
Drehbankklauen. 
Singer, A. Edmund, Chemnitz 32. 
Drehöfen. 

: : , Magdeburg-Buckan. 
von Graeber, E Maschfth. Herltn-Hobenschtnhausen, 

Maschinenfabrik, Dessau. 

Lane i’ 200 Kopenhagen u Berlin, Hehiffbanerd 39s. 
Drehscheiben. 


Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 
Bheiner Mfbk., Windhoff A.-G., Rheine 1.W. 


Dreh- und Hobel-Stahlhalter. 
Berlin N.W. 87, Waldstr. 44. 


Dreschmaschinen. 


Lans, Heinrich, Dampfdreschmaschinen, Mannheim. 
Maschinenfabrik Badenia, ‘Weinheim (Baden). 
Richter & Oo., Friedrich, A.-G., 


Rathenow. 
Wolf, B., Maschinenfabrik, Magdeburg-Buckau. 


Druckluftpumpen - Anlagen (siehe 
auch Pressluftpumpen), ` 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Bh. 


Druckmaschinen. 


Der Gammeter-Multigraph, 


eine in tausenden von Grossbetrieben vorzüglich 
bewährte Rotations-Typendruckmaschine, liefert in 
der Stunde 2000 bis 5000 Original-Schreibmaschinen- 
briefe. Ausserdem können auf dem Multigraph auch 
mehrfarbige Drucksachen wie Briefköpfe, Bech- 
nungsformulare, Postkarten, Prospekte u. dergl. 
mit Hilfe von Klischees und besonderen Buchdruck- 
typen in tadelloser Ausführang und zwar mit einer 
Ersparnis von 50°, gegentiber den üblichen Drack- 
Unkosten hergestellt werden. 
Deutsche Multigraph-Gesellsch. m. b. H., 
Berlin W. 8, Krausenstr. 70. 





Druckmesser. 

„Hydro“ Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 
Druckreduzierventile. 

Drägerwerk, Lübeck. 


Düngerfabriken, Einrichtg. für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich & Oo., Max, Mfbk., Leipzig-Plagwitz 20. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Maschinenfabrik M., Ehrhardt, Akt.-Ges., Wolfenbiittel. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brückenallee80. 


Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau 


Duplex-Dampfpumpen. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckan. 
Dynamomaschinen. 


Deutsche Elektrisitits-Werke su Aachen 

-Garbe, Lahmeyer & Oo.-Aktiengeselischaft, Aachen. 

Elektrisitätsaktiengesellschaft vorm. Hermann Pige 
Chemnits 1. 8. 
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Dynamoriemen. 
Mech. Treibriemenweb. u.Seilf.Gust.Kuans,Aktg.,Treuen 8. 


EKeonomiser. 


Crase A Oo., Dr. Hans, Berlin W. 50, Gelsbergetr. 29. 
Eisenwerk & Maschbau A.-G., Düsseldorf-H. 


Herrlich & Patzelt, pe bparetebauanstalt, Zeits. 

Schuls, M. B., G. m. b. H., Braunschweig. 

Eisenbahn-Fahrzeuge. 

Kisenbabn-Fahrzeuge-Fabr., Stern &Co., m.b.H. 
Frankfurt a. M. = i — 

Eisendraht. 

Höver,H.O., (schwedischer f. Schweisszwecke), Remscheid. 

Eisengiesserei. 

Stolsenberg&Co., Fried.,GmbH, Berlin-Reinickendorf(W). 

Eisenkonstruktionen. 


Ehrhardt A Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 


Eis- — Kühlmaschinen. 


Haubold jr., m. b. H., Maschfok., Chemnitz. 
SE rik Barth G m. b. H., Sürth b/Cöln a/Bh. 
Niemeyer, Georg, Hamburg-Steinwärder. 


Elektrische Apparate u. Maschin, 


Pemeel, Friedrich, (komplette Einrichtungen sur Hoer- 
stellung elektrischer er Beleuchtungskohlen), Nürnberg. 


Elektrische Bedarfsartikel für 
Schwach- und Starkstrom. 


Böttcher, Oskar, Berlin W. 57, Fabriken in — i. B., 
Pöberschau i. ‘8. ‚Ober-Bönlan 1 Klardorf i. B. 


. B., 
es- WW G.,(Isolierrohre u.Zubehör), Nürnberg. 


Elektrische Glühlampen. 
Böttcher, Oskar, Berlin W. 57, Bülowstr. 56. 


Elektrische Messinstrumente. 
Abrahamschn, Rob., Spesialfabrik, Berlin N.W. 87. 


Elektrohingebahnen. 
Otto, Th. & Comp. Inh. Max Krempler, Schkeudits. 
Elektrolytische Drahtverzink- 

m. 
Malmedie & Oo., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Elektromagnet-Apparate. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 


Elektromagnet-Wickelmasch. 
Kraschinski & Schneider, Werkseugmschfbk , Berlin N. 39. 


Elektromotoren. 

Deutsche Elektrisitits-Werke su Aachen 

-Garbe, Lahmeyer A Oo.-Aktiengesellschaft, 

Elektrinitutsaktlengeselischatt vorm. Hermann Pöge 
Chemnits i. 8. 


Elevatorbecher, Stahl, aus einem Stück 
gestanzt. 
Lüchau & Oo., Wilhelm, Hamburg, Hidelstedterwog 6. 


ee Becher u. Gurte fiir. 


Mech. Treibriemenweb. u. Beilf.Gust.Kuns, Aktg., Treuen 8. 


Seyfert, A., (Gurte, auch baumwoll.Treibriemen), Wursen. 


Elevatoren, Förderwerke. 


—— (vorm Nagel A Kaemp), A.-G. 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik * Otenbech oA. 
Fried. Krupp "Akt. Ges. Grusonwerk, Macdebere — 
von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin- Hohenschönhausen. 

Huckauf & Bälle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Lieder, G. F., Wurzen i. Ba. 
Löhnert, Herm., eier unge pe Bromberg (Posen). 


Wünsche, Garl, Spexialfabrik, — 


Leipsig-Lindenau. 
Enteisenungsanlagen. 


Maschinenfabrik Sürth, G. m b. H., Sürth b/Odln sich. 
Reichling A Oomp., Bob., Dortmun 


Entstaubungsanlagen (siehe auch 
Staubfänger). 


Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Beck, Dresden. 
nar aa Hermann, G.m.b.H., Altona-Ottensen. 
Se A Berlin-Tegel. 
Böttcher & Gessner, (für Holsbearbeitung), Altona a. E. 

Berlin-Hohenschönhausen. 


von Grueber, Ourt, Maschfbk., 
Huckauf & & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hambarg. 


— y 


Erdbohr- Maschinen- 
zeuge. 
Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 


Exhaustoren. 


von Grueber, Curt, Maschfbk., Berliin-Hohenschönhausen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. u. Maschinenfabrik, Dessau. 


und Werk- 


Explosionssichere Gefiisse. 
eiin explosionssich.Gefässe, G.m.b.H., — i. W. 


lmits, ur, in a. Bh. 160. 
Extraktions-Anlagen. 
Extraktion Josef Merz, Brünn. 
Friedrich & Oo., Max, Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 


Exsenter-Regulatoren. 


Jahns-Regulatoren-@.m.b.H., Mfbk., 
Offenbach a. M. 


Fäkalien-Abfuhr-Einrichtungen. 
Risenhütt.-u.Emaillierwk.,W.v.KrauseGmbH.,Neusalza0. 


Färbereimaschinen u. Einrichtng. 
Maschinenfabrik Zell i. W., M. Krückels, Sai i. W. 


Fahrrad - Bestandteile (Felgen, 
Speichen, Schutzbleche, geschw. 
Vorder- und Hinterradscheiden, 
rohe und emaillierte Vorder- 


radgabeln. Lenkstangen). 


Coppel, Alexander Solingen. 
„Kronprinz“, Act. a Je, f. Metallindustrie, Ohligs. 


Fahrradbaumaterial. 
Huckenbeck, Herm., Kräwinklerbrücke (Rhld.). 


Fahrräder und Fahrradmaterial. 


Hercules-Werke, Fahrradwerk, et: 
erke vorm. Winklhofer & dere er e 


Wanderer-W 
Ges., Schönau bei Chemnits. 
Farbenfabrikation, Maschinen 
für. 
Behrle ‚@.m.b.H., (ober- u. E Trocken- 
und Nassmühlen), en (Baden). 
Fried. Krupp EEE ek, *Zerkleine- 
range Maschinen) Magdeburg. Buckau. 
Lehmann, J M., (Maschinen für Bleiweise- und Olfarben-, 
Buch- u. Stein Dresden-U. 28. 


kfarbenfabrikation), 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brückenallee 80. 
Spangenberg,G. (Sp. Farbereib-u. Mischmasch. ), Mannheim. 


Farben und Lacke für Anstriche 


jeder Art. 
Hagen & Co., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Farbholzfabrikation, Maschinen 


und Werkzeuge für. 


Passbur, wa , Maschinenfbk., Berlin N.W., en, 
Bitter, (Raspelmaschinen), tona 8. 


Farbreib- und Mischmaschinen. 
Gärdtner & Knopp, Fbk., Wien XIIIj2. Idnserstr. 8/10. 


Fasergewinnungs-Maschinen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk Boeken), 


eburg-Buckau. 
Fassbehandlungsmaschinen. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 


Fassfabrikation, Maschinen und 
Werkzeuge zur. 


Anthon A Böhne, nsburg 58. 
Böttcherä@tessner, (Masch f.Pack-u. a.E. 
(Maschinen Paokfässer 


Ritter, W., Mfbk. für 

Schmalts, Gebrüder, CN aM. 

Fassspunde-Fabrikation,Maschin. 
zur. 

Anthon & Söhne, Flensburg 58. 


Federn aller Art. 


Bergner & Co., Richard, Nachf., Bpiralfederfbk., Ohemnits. 
Dittmann-Neuhaus&GabrielBergenthal,A. @. ‚Herbedei. wW. 
Grueber, I. P., "Hagen nn 
Hagener GuBstahlwerke Akt.-Ges., Hagen i . W. 
Schnicke, H. F., Spiralfedernfabrik, emnits, 


Federwindmaschinen. 


Wagner & Ficker, Maschinenfabrik, Reutlingen. 


Feilen. 
Deutsche Patentfeilen-Fabrik G. m. b. H., Spes. Patent- 
Besugfeilen m. auswecheelb. Feilenblättern,Radebergi. 8. 


Feilen aller Art und Baspeln. 

Dick,Friedr., Spezialität: Prizisionsfoilen u. 
grosse Feilen, Biffel- u. Nadelfeilen. Feilen 
m. wellenförm. Hieb werden s. viel. Jahren 
gefertigt. Über 700 Arbeiter, gegr. 1778. 


Feilen mit Patent-Wellenhieb u. 
Patent-Metallschärfung. 


Erlenwein, Gebr. & Oo., Feilenfabrik und Stahlhammer- 
werk. (Erlenweins Feilen mit Patent-Wellenhieb und 
Patent-Metallschärfung übertreffen in Schnitt und 
Schärfe gewöhnliche Feilen) Edenkoben 3t (Rheinpfals). 


Fenster, guss- u. schmiedeeiserne, 
Oberlichte u. ——— 


Barnewits, Gebr., 
Zimmermann,B.,Fensterwerk(schmiedeis Fenst.), ere 


Fenster, schmiedeeiserne. 
» Fenestra’, G.m.b. H., Düsseldorf-Oberkassel. 


Fernthermometer. 


Heraeus, W. O., G. m. b. H., Hanau a. M. 


Fette. 


Hagen & Oo., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Feuerfeste Steine. 


W. Rup mann, Schamottewarenf. Stuttgart. 
Spes.: Qualitätsmarken f. grösste Dauerbeanspruchung. 


Feuerlösch-Einrichtungen, selbst- 


tätige (Sprinkler). 
Walther & Oio., A.-G., Dellbrück b. Köln a. Rhein. 


Feuerlöschgeräte Syst. „Perkeo‘. 
Fabrik explosionssicher.Gefässe,G.m.b.H. ‚Salzkotten {.W. 


Feuerspritzen, Lösch- u. Rettungs- 
apparate. 


Bauer Zen ‚Siegfried, Feuer-Annihilatoren, Bonn a.Rh. 
Bräunert, Feuerlöschgerätefabrik Bitterfeld. 
Honig Ang., mbH. ‚Feuer öschgerätefbk., gegr.1882, Cöln. 
Koebe, Hermann, Feu brik, Luckenwalde. 
König,O.B.(Bp. Hanshachute-a. Atmgs. -App. ) Altona(Elbe). 
Magirus, Ewald&Lieb, GmbH, Ulm, Berlin. W 68, München. 
Mets Carl, Spes. : Leitern Sp ritsen, Karlsruhe i. B. 
Walther A Oie., A.-G., og mit Waltherbrausen), 
Dellbrück b. Köln a. Rhein. 


Feuerungsanlagen u. Garnituren 
für. 


Dtsche.Prometheus Hohlrost-Werke, G.m.b.H , E 
Schornsteinban Onstodis G. m. b. H. üsseldorf. 
— Thost’scher Wensrangsanlagen, Zeichen, Sa. 

alther 4 Oie., A.-G., (Feuerungen aller 
Dellbrück b. Köln a. Rhein. 


Fabrik und Konstruktionsbüro für 
Feuerungs- und Brennofen-Anlagen 
G. W. Kraft, Dre Dresden - Radebeul. 


W. Ruppmann, Stuttgart, 
Konstruktionsbureau und Spezialbau- 
geschäft für industrielle u. gewerbliche 






Ofen- u. Feuerungsanlagen. Vorzügliche 
Referenzen vom In- u. Auslande. Eigene 
Schamottewarenfabr. u. eig. Armaturen- 
Werkstätte. 200 Beamte und Arbeiter. 





Filter. 

Polysius, G., (Nutechapparate), Dessau 
Filter-Pressen. 

Badische ee en Durlach a. 
Schüts, G. A. Maschinenfabrik Wursen LR 
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Filtertücher. 
Langerfeldt, Ludw., Sack- u. Presstuchfbk., Braunschweig. 


Filze für alle Zwecke. 
Filz-Indust.Frank&Neuthal,BerlinSW.68, Hollmannstr.18. 


Filze f. alle gewerbl. u. techn. Zwecke in all. Dimen- 
sionen: Ringe, Scheiben, Streifen etc. 
Fischer, J. G., Filzfabrik, Oschatz 2 i. Sa. 
Giinther & Co., Carl, Fabrik technischer 
Filzwaren, Isolier-, Schleif- und Polierfilze, 
imprägnierte Unterlagsfilze, 
Berlin NO. 34. Neue Königstrasse 71. 
Hauer’s Wwe , Martin (Schleif-, Polier-, Isolier-, Unter- 
lag- und Kesselfilze, Schreibmasch.-Filze), Nürnberg. 
Jacobius, L. & Söhne Nchfl.,G.m.b H., (weisse Wollfilze u. 
Filze aller Art, in Tafeln, Streifen, Ringen usw. Grosse 
Vorräte. Schnellste Lieferung), BerlinN., Bergstr. 34/85. 
Lindenberg, Erich, Spezialgeschäft f. Isolierungsfilz geog. 
Schallu. Erschütterung. Gerichtlich beeid. Sach verstän- 
diger. Technische Filzo für alle Zwecke Berlin S0. 26. 


Moll & Kühn’sche Filzfabrik, Schwabach. 


m von der geringsten bishochfeinsten 
Qualität. Jedem erdenklichen Yer- 
wendungszweck angepasst in be- 

liebiger Stärke, in Rollen, Tafeln, 
Streifen, in allen lormstücken, 
Schleif- und Polierfilze, 


Unterlags-Verdichtungs-, Lichtpaus-Filtrierfilze 


Steinhäuser & Kopp, Filzfabrik —— 


Olfenbaech 47 a. M. 


Thüringer Filzfabrik, G. m. b. H., Stadtlengsfeld. 
Wahl & Co., Nik., (bedeutendste und älteste Fabrik 
für moderne Spezialeinrichtungen jeder Art Filze. 
20 Patente, Export), Kahl a. M. 


Filzfabrikation, Maschinen für. 
Polster, Aurel, (Masch. f. alle Filzsort.), Dresden-Plauen. 


Firmen- und Maschinenschilder. 
Heidenhain, W., Fabrik chemisch geätzter, Berlin 8.W.61. 
Jörgum & Trefz, (gepr. u. gegoss. jod. Art), Frankfurt a.M. 
Sperling, Oscar, (graviert, geätzt etc.), Leipzig-R. 


Fittings (Röhrenverbindungsstüoke). 
Akt.-Ges. der Eisen- u. Stahlwerke vorm. Seorg Fischer, 
(Randfittings, Marke--GF-+), Singen (Amt Konstanz). 
Bänninger, G. m. b. H., (Randfittings, Marke ,B“), Giessen. 
Fittingswerke , Gebrüder Inden, A.-G., Schmiedeeiserne 
Fittings, Weichgussfittings mit und ohne Rand, 


Düsseldorf. 
Post Söhne, Joh. Casp., 


Hagen i. W. 
Flächenschleifmaschinen. 


General Composing Company, G. m. b. H. 
Alte 





Berlin, 
Jakobstr. 139. 


Flanschen. 


Fittingswerke, Gebrüder Inden, A.-G., 


Düsseldorf. 
Post Söhne, Joh. Casp., 


Hagen 1. W. 
Verein. Flanschenfbk. u. Stanzw. A.-G. Werke in Regis 
Bz. Leipzig, Hattingen-Ruhr. 


Flaschenzüge und sonstige Hebe- 
vorrichtungen. 
Archimedes“-Act.-Gesellsch.,BerlinSW.68. 
Briegleb, Hansen & Co. Gotha 21. 
Schindler & Cie., Aufzüge u. chinenfabr., Luzern. 
Flockengraphit. 


Humann A Teisler (Pudergraphit), Dohna b. Dresden. 


Flagasche-Abbliser für Röhren- 


kessel. 


Jacob, Gebrüder, Metallschlauchfabrik, Zwickau i. S. 


Förderanlagen u. -Maschinen 


(siehe auch Transportanlagen), 
Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Dinnendahl,R.W.,A.-G., Kunstwerkerhütte b.Steelea.d.R. 
Wolf, R., Maschinenfabrik (Förder-Lokomobilen, siehe 
Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 


Formmaschinen. 
Anthon & Söhne, (für Riemscheiben), 
Badische Maschinenfabrik , 

Werk in dieser Spezialität, 
Bopp & Reuther, 


Flens 53. 
Altestes und —— 
Durlach (Baden). 
Mannheim-Waldhof. 
Dehne, Fr., Maschinenfabrik, Halberstadt. 
Gutmann, Alfr.,A.-G. f.Maschinenbau, Ottensen-Hamburg. 
Koch, Peter, Modellwerk G.m. b. H., Cöln-Nippes (fr. Kalk). 
Lentz & ZimmermannGiessereimasch.-GmbH Diisseldorf-R. 


Formsand. 


Frohwein, Heinrich, Formsandwerke (Spezialsand 
Formmaschinen), Halb 


Formsandmischmaschinen. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Lentz é ZimmermannGiessereimasch.-GmbH Düsseldorf-R. 
Polysius, G., Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Dessau. 
Seemann, Karl, Maschinenfabrik, Berlin-Borsigwalde 36. 


Fournierschälerei, Maschinen u. 


Werkzeuge für. 
Maschinenfabrik Kappel, Chemnitz-Kappel. 
Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin N., Prinzenallee 24. 


für 
erstadt. 


VI 


Fournierschneiderei,Maschinen u. 


Werkzeuge für. 
Böttcher & Gessner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 


Maschinenfabrik Kappel Ohemnitz-Kappel. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Fräser aller Art. 

Dold, M. & A., Fräser-Fabrik, Triberg 
Schnicke, H. F., Werkzeugfabrik, Chemnitz 


Stock & Co., R., Akt.-Ges., Berlin-Marienfelde. 


Fräsmaschinen und Fräseinrich- 


en. 

Biernatzki & Co., Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnitz. 
Böttcher & Müller, Leipzig, Dösenerweg. 
Ehrlich ,Osc.,Drehbankfbk.(Räderfräsmasch.), Chemnitz 25. 
General Composing Company, G. m. b. H., 
Maschinen- und Werkzeugefabrik, Berlin SW. 68, 

Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 139/148. 
Junghans & Andrä, Wilh., Werkzgmaschfbk., Chemnitz. 
Koch, Paul, Spezial-Werkzcugmaschinen- Fabrik — 
4. 
Glashütte-8, 


„kako‘'-Horizontal-Fräsmaschinen), 
Kreissig, Ernst, 
Mitteldeutsche Maschinenbau-Gesellschaft mit beschränk- 
ter H Leipzig-Mockau. 
Nube,Ourd, (z.Herstellg.v.Stanz.u.Schnitt.),Öffenbach aM. 
Roscher & Eichler, Altmittweida. 
Scheibe, Otto, Leipzig-Kleinzschocher, Klarastr. 5. 
Wanderer-Werke vorm. Winklhofer 4 Jaenicke, Akt.- 
Ges., Schönau bei Chemnitz. 
Weisser Söhne, J. G., 


St. Georgen (Schwarzwald). 
Friktionshammer. 
Thiemer & Oo, Max H., Dresden-A. I. 


Füll- und Dosiermaschinen. 
Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwitz 118. 


Gall’sche Gelenkketten. 
Boden, F., Transmiss. u. verw. Ketten, Hadmersleben-Bhf. 


Gaskoch-, Brat- u. Backapparate. 
Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Senking, Hildesheim. 
Krefft, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 


Gaslétapparate. 


Heime u. Hans Herzfeld, Abtl. F., Halle a. 8. 
Gasmengenmesser. 
„Hydro“ Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 


Gas-Motoren. 
Cöln-Bickendorfer Gasm.- u. Maschfbk., Oöln-Bickendorf. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H. Saarbrücken 1. 


Gasmotoren-Fabrik Deutz, Oöln-Deutz, 
Maschinenfabrik Kappel, Ohemnitz-Kappel. 
Thiem & Töwe, Maschinenfabrik, Halle a/S. 238. 


Gasreinigungsanlagen. 
Dinnendahl. R.W.,A.-G., Kunstwerkerhütteb.Steelea.d.R. 
Theisen, Eduard, Gasreiniger für Gase aller Art, 
Hochofengas, Generatorgas, Abgase usw. 
München NW. 14. 


Gasselbsterzeugende Apparate 


(Luftgasapp.). 
Aerogen, Aktiengesellschaft fürLicht u. Wasser, Dresden30. 
Hugershoff, Franz, Tar 72. 
P. v. Richter, (Elektrogas, für Heizzwecke), Berlin . 61, 
Sachs. Luftgasapparatfabrik „Jupiter, Dresden 28 Mo 
Thiem & Töwe, Maschinenfabrik, Halle a/S. 28. 
Gasuntersuchungsapparate. 
Ados, G. mb H, en. 
Gebläse. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Gebläsemaschinen. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 


Enke,Carl,Spezfbk.f.Pump.u.Gebläse,Schkeuditz-Leipzigi. 
Pumpen- u. Gebläse-Werk C.H.Jaeger &00., Leipzig-Plagw. 
Wittig, Karl, (System Wittig) Zell i. W. Baden, 


Geldschränke. 


Arnheim, S. I., Hofkunstschlosser 8. M. des deut- 
schen Kaisers, Älteste u. grösste Spezialfabrik f. Geld- 
schränke und Tresorbau, gegr. 1833, Berlin N. 20. 

Braune & Roth, Geldschrankfbk., Leipzig 


Ostertag-Werke A-G. 
Biicherschrinke, Geldschriinke, Aalen, Whg. 


Gerberei-Maschinen. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried.Krupp A.-G.Grusonwerk, (Lohmiihl.), Magdeburg-B. 
Rieder, Richard, Frankfurt a. M. 
Ritter, W., Mfbk., (Raspelmasch. für Gerbhols), Altona 8. 
Gerbholzfabrikation, Maschinen 


und Werkzeuge für. 


Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee30. 
Ritter, W., (Raspelmaschinen), Altona 8. 


Geschossdrehbänke. 
Böhringer, Gebr., Göppingen i/Wttbg. 


Geschweisst gezogenes Präzisions- 
Coppelrohr. 


Coppel, Alexander, Solingen. 

Gesenkschmiede-Stiicke (roh u. be- 
arbeitet). 

Funcke & Hueck, Hagen. 


Mayer, Franz, Gesenkschmiederei, Plettenberg i. W. 


Gesteinsbohrmaschinen. 
Ingersoll-Rand Co. m.b.H. (f. Luft a. Elektriz.), Düsseldorf. 


Gewächshausheizungen. 
Emhardt & Auer, München - Mannheim - Stuttgart- 
Regensburg. 


Gewindebohrer. 


Scheibner, Richard, Werkzeugfabrik, Chemnitz-Kappel. 
Stock & Co., R., Akt.-Ges , Berlin-Marienfelde. 


Gewindefinder (für Drehbänke). 
Schmolke & Ruppert, G. m. b. H., Köln, Bismarckstrasse 2 


Gewindeschneidemaschinen. 

Akt.-Ges. vorm. GustavKrebs, Werkzmaschfbk., Hallea. 8. 
Akt.-Ges. vorm. 8. Riehm & Söhne, Berlin SO. u. Görlitz. 
Maschinenfabrik Göbel, gegr. 1876 Ems. 
Meiselbach Nachf., Aug., G. m. b. H., Leipsig-Lindenau. 


Gewindeschneidkluppen. 


Meiselbach Nachf., Aug., G. m. b. H., Leipzig-Lindenan, 
Scheibner, Ric ‚ Werkzeugfabrik, Chemnitz- Kappel. 


Gewindewalzmaschinen. 

Akt.-Ges. vorm. 8. Riehm & Söhne, Berlin SO. u. Görlitz. 
Grefe, Ludwig, Maschinenbauanstalt, Lüdenscheid i. W. 2 
Kayser, J. G., Nürnberg. 
Malmedie&Oo., Mechfbk. ,Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Giesserei- und Modellschreinerei 
Maschinen - Bedarfsartikel und 
Werkzeuge. 


Werner, Joseph, Cannstatt, Badstr 30. 


Giesserei- Maschinen und -Einrich- 


tungen, Projekte und Gutachten. 
Badische Maschinenfabrik, ältestes und bedeutendstes 
Werk in dieser Spesialität Durlach (Baden), 
Berger&00.,G.m.b.H.,Mschfbk.,Berg.Gladbach b.Köln/Rh. 
Bestenbostel, L. W. & Sohn, Bremen. 
Gutmann, Alfr., A.-G.f. Maschinenb., Ottensen-Hamburg. 
Harzer Achsenwerke (Giesspfannen) Bornum (Harz). 
& Ihssen, Hannover, Spezialfabrik seit 1860. 

Lents & ZimmermannGiessereimasch.-GmbH Düsseldorf-R. 
Mozer,0.G., G.m.b.H., Fabr. mod.Giess.-Anl., Goeppingen. 
Senssenbrenner,0.G.m.b.H.,(Giesspfn.), Düsseldorf-Oberk 
Westhoff, D? , Projekte, Gutachten, Analysen, Düsseldorf. 


Giess- und Pressformen fir alle 


Branchen. 
Wenzel, Franz, Crefeld-Linn. 
Gipsmühlen, Einrichtungen für. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
von Groeber, Curt Maschfbk., Berlin-Hohenschonhausen. 
Kdnigshiitte, Bad Lauterberg i. Harz. 
Mozer,0.G., G.m.b.H., Fabr. mod.Giess.-Anl., Goeppingen. 


Gipssteine- u. Gipsdielenformen. 


Königshütte, Bad Lauterberg i. Harz. 
Gisaldruck. 

Gisevius, Bogdan, Berlin W. 57, Bülowstr. 66 
Glasbläserei-Artikel. 


Bornkessel, F. G., Glasamballagen etc, Mellenbach i. Th. 


Glashütten und Glasschleifereien, 


Maschinen für. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs-Maschinen), Magdeburg-Buckaz. 


Glas-Instrumente und -Apparate. 
Höllein & Reinhardt, Neuhaus a/Rennweg (Thir.) 
Hugershoff, Franz, Leipzig 72. 


Glasréhren. 
Glasfabrik Sophienhiitte, Richard Bock, JImenau i. Thür. 


Glimmer (Mica und Micanit). 


Berl.Glimmerw.-Fbk.J. Aschheim, BerlinS.59,Plan-Ufer924. 
Bresl. Glimmerwarenf., Heinrich Nebelung, Breslau XIII. 


Glühlampen. 
Böttcher, Oskar, 


Glühöfen (auch Härte- und Einsatz-). 
Stolz, Carl, Kohlen- & Gas-Ofen, Esslingen (Wiirtt.). 


Goldleisten, Maschinen zur Fabri- 


kation von. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Kehlmaschinen), Altona 8. 


Berlin W 57, Bülowstr. 56. 


Gradierwerke. 


Deutsche Luftfilt.-Bauges.m.b.H., Strassb. i.Els.Breslau 23. 
Friederichs, H., & Co., Bagan. 
Zschocke Werke Kaiserslautern Akt.-Ges, 


Granitoidplattenpressen. 
Fried. Krupp, Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckat. 


Graphit. 


Gerhardt, Erich, Hainsberg bei Dresden. 
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Grauguss. 
Fried. Krapp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Seidel’s Kisengiesserei, O. B., í Chemnits. 


Graupen- und Grützmühlen - Ein- 
rich CP 


Kisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Gravier- und Prige-Arbeiten. 
Sperling, Oscar, Leipsig-R., Brommestr. 1. 


Gruben-Ventilatoren. 
Dinnendahl,B.W., A.-G., Kunstwerkerhütteb.Bteelea.d.R. 


Gummi- und Guttaperchawaren- 


fabrikation, Masch. u. Werks. f. 
Christianson & Meyer, Maschinenfabrik, Harburg a. E. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee 80. 
Büegg, Gebr., Uster (Sohweis). 
Gummiwaren. 

Hagen & Oo., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Hafermühlen- und Nährmittel- 

fabriken. 

Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf& Bülle, Mschrvx. Ottensen-Hamburg. 


Schule, F.H.,G.m.b.H.,Mfbk.u.Mühlenbanaust., Hamburg. 


Hanf- und Drahtseile aller Art. 


Deichsel, Adolf, Sergey Kontit Zabrze Q./8. 
Mech.Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kuns,Aktg., Treuen 8 


Hanf. 
Mech.Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kuns,Aktg., Treuen 8. 


Hanfschläuche (roh und gumm.). 
Neubert, Emil, Chemnits, Reichenhainerstr. 15/17. 


Hängebahnen. 

Leopold A Oehmichen, A., Maschinenfabrik, Schkeuditz. 
Otto, Th. & Comp., Inh. Max Krempler, | Schkeudita. 
Tourtellier, T. 4 Fils, (aus Stahlblech), Mülhausen i. Eisass. 


Härte-Glüh- und Einsatzöfen. 
Spesialwerk Thost’scher Fouerungsanlag., Zwickau i. Sa. 


Härtemittel. 
Baumann, Albert (Härtewerk 4 Ofenfabrik), Aue, Ersgeb. 


kd 


Härtemittel für Eisen und Stahl. 


Heller, Max (Koromaxzith), Leipeig, Fookestr. 11. 
Laffitte, J. (Stammhaus Paris) berach a. Riss. 
Stolz, Carl, Spes. Hartedfen, Esslingen (Wirtt.). 
Trapp Ludwig, Hirtemittel-Fabr., Gegr.1859, Glashütte Ba. 
Härteöfen. 

Baumann, Albert(Härtewerk A Ofenfabrik), Aue, Erageb. 
Hartguss. 

Jaeger, F., Diamantharigusswerk, B. Gladbach 2 (Dtschld.). 
Hartgusserzeugnisse. 


Eisenhütt.- u.Emaillirwk.,W.v.Krause GmbH., NeusalsaO. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Königliches Hüttenamt, Malapane, Oberschlesien. 


Hartguss-Boststäbe. D. R. P. 
Industrie f. Feuerungs- u. Heisungsanl. H. Unstedt, Cassel. 


Haushaltungsherde 


kocheinrichtungen. 
Krefft, W., Akt.-Ges., 
Voss sen., A., 


und Hotel- 


Gevelsberg i. W. 
Hannover, Arndtstrasse 21. 


Hauswasser-Anlagen, elekt.-auto- 


matisch u. Handbetrieb. 
Brandt & Baranski, Markranstädt 1/8. Nr. 2, Bpesialität. 


Hebexze 
Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, burg-Neustadt. 
‘Fred Maschinenfa Offenbach a. M. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Schindler A Oe, Aufstige u. Maschinenfabrik, Luzern. 


Heissdampf-Lokomobilen. 

Güttler A Comp., Maschinenfabrik, Brieg, Bes. Breslau. 

m ‚ Heinrich, Lokomobilfabzik (Lokomobilen Bag 
entilsteusrung „System Lents Mannheim. 

Maschinenfabrik Badenia ’ Weinheim i 

Wolf, R., Maschinenfabrik, Magdeburg- u. 

Heissdampfmaschinen. 





Zwickauer Maschinenfabrik, Aktiengesellsch., Zwickaui.ß, 


- Vi 


Heissdampfzylinderöl. 
Webel, L., Chemische Fabrik, geogr. 1884, Mains. 
Heizungsanlagen. 
, Joh., Maschinen- u. Réhrenfabrik, A.-G., („Zentral- 
h - u. Liiftungs-Anl. aller Syst.“), Augsburg. 
Hallesche Réhrenwerke Akt.-Ges. Halle a. 8. 


Wagner & Eisenmann, Kesselfbk., Obertürkheim, Neckar. 


Heizwertbestimmungsapparate. 
Kohl, Max, A. G., Chemnitz i. 8. 


Herde und Kochanlagen. 


Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Benking, Hildesheim. 
Krofft, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 


Hobelmaschinen. 


Bohringer, Gebr., Göppingen i/Wttbg. 
Béttcher4Gesener(Sp.: Grosse Putshobelmsch.), Altona a. E. 
Heyligenstaedt A Comp., Aktien-Gesslischaft, Giessen. 
Junghans & Andrä, Wilh., Werkzgmaschfuk., Chemnits. 
May & Söhne, Wilhelm.Maschfbk. m. b. H., Chemnita i. Sa. 
Ritter, W., Maschfbk., (Hobelmaschinen), Altona 8. 


Hochdruck-Kompressoren. 
Schütz, G. A., Maschinenfabrik, Wursen i. 8. 


Hochofengas-Reinig.-Apparate. 
Zschocke-Werke Kaiserslautern Akt.-Ges. 


Hollander. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i. 8.10. 


Holz-Bearbeitungsmaschinen. 


Anthon & Böhne, Flensburg 58. 
Böttcher & Gessner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 
Krähwinkel, Heinr., Maschinenfabrik, gegr. 1884, Barmen. 
Kümmel, Gustav, Maschinenfabrik, psig-Schleussig. 
Maschinenfabrik Kappel Ohemnits-Kappel. 
Ritter, W., Maschinenfab Altona 8. 
Schmalts, Gebrüder, Offenbach a. M. 
Stoll & Eischner, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Leipzig-U. 
Sylbe & Pondorf, Moderne KEE borer eer aig 

Schmölln 8.-A. 


Holzbearbeitungs- Werkzeuge. 
Niemann, O.F. (Spes.-Werks.), Leipsigi0, RanftscheGassed. 
Paul, Carl, - Berlin O. Wi Pronkhacter Alles 61/62. 


Hölzerne Riemenscheiben. 
Hohndel, Otto, & Oo., Barlin O. 84, Warschauerstr. 61. 
Holsindustrie Wittkowsky (Pat. Rekord), Berlin W. 85. 


Holzhäuser. 

Dickmann, H. & F., Berlin W. 57, Potsdamerstr. 75a. 

Holzschälerei, Maschinen und 
Werkzeuge für. 

Böttoher A Gessner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 

Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 

Holzschleiferei- und Holzmehl- 


Fabrikeinrichtungen. 


Füliner, H., Maschinenbauanstalt, Warmbrunn (Schles.). 
Voith,J.M.,Heidenheima.Brens(Wbg.)u.8t.Pölten(N.-O.). 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i. 8, 10. 


Holzschraubenmaschinen. 
Karier, J. Qu — 
edie & Co., Mechfbk. Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Holzstifte, Maschinen zur Fabri- 


kation derselben, 
Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin-N., Prinsenallee 9. 


Holz- und Strohstoff, Strohpapier 


und Pappen-Fabriken. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema 1.8.10. 


Holzwolle-Masch. u. Werkzeuge. 
Anthon & Söhne, Flensburg 58. 
Oberfränk. Maschinenbau-Anstalt Rehau, Rehau (Bayern). 


Holzwollseile zu Giesserei- u. 


Verpackungszwecken. 
Ackermann, Heinrich, 


Hufnägelmaschinen. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Hydranten. 
Bopp & Reuther, 


Hydraulische Pressanlagen. 

Bracker Söhne, G.D., Maschfbk. u. Eisengiess., Hanau a.M. 
Jahr, Morits, Aktiengesells Gera 88, Reuss 
Oberfrank. Maschinenbau-Anstalt Rehau, Rehau (Bayern). 
Pemsel, Friedrich, Maschinenfabrik, Nürnberg. 


Erfurt. 


Mannheim-Waldhof. 


Hydr. Presspumpen. — 8 
Braoker Söhne, G. D., Maschfbk. u. Eisengiess., Hanau a.M. 
Hesse, Oarl, Bpesialfabr. f. Pumpen, Ohemnits 8 


Pemsel, Friedrich, Maschinenfabrik, Nürnberg. 
Indikatoren. 
Dreyer, Rosenkrans & Droop, G. m. b. H., Hannover. 


-Anst. Lehmann & Michels, &.m.b.H., Hamburg. 


ae Aktiongesellschaft, (Patent Maihak), Hamburg. 


Isolierband. 

„Phönix“ Ohemische Fabrik, G. m. b. H., Spandau. 
Isoliermaterialien. 

Frate Süddeutsche Isolier-Anstalt, Frits Wirz, München. 
Hagen & Co., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Isoliermaterialien u. 


(gegen Wärme und Kälte). 
Gesellsch. f. Ieolierungen, Bohle & Oie., 


lsolierrohre. 
Hercules- Werke, A.-G., Spes.: Zubehörteile, Nürnberg. 
Horn, Guido, Berlin-Weissensee 17, Langhansstr. 125. 


Kabelfabriken, Einrichtung fiir. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Horn, Guido, Berlin-Weissensee 17, Langhansstr. 125. 
Passburg, E., Maschinenfbk., BerlinN.W.,Brückenallee 80. 
Schenk & Heyde, Berlin 8.0. 88, Schlesischestr. 29/80. 
Stein, G., Berlin O. 27, Blumenstr. 24. 


Kabel, isolierte. 
Deutsche Kabelwerke, Akt.-Ges., Rummelsburg bei Berlin. 


Montagen 


Saarbrücken. 


Süddeutsche Kabelwerke, Mannheim. 
Kadaver-Verwertung und -Ver- 
nichtungsanlagen. 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 
berger, Darmstadt. 
Gans 4 Co, G.m.b. H, Reinickendorf-Berlin 81. 
Hönnicke, G., Berlin W. 57, Bülowstr. 48. 


Kaffee-Schäl-, Polier- und Sortier- 


Maschinen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Kakaofabrikation, Einricht. für. 


Bauermeister, Hermann, G. m. b. H., Altona-Ottensen. 

Franke, Paul, & Oo., Leipzig-Böhlitz-Ehrenberg. 

Huckauf & Bülle,mschfvx. Ottensen-Hamburg. 
Spes. für Grossbetrieb. 


Lehmann, J. M. (Spesialität), Dresden-U. 28. 

Kalander. 

ec Krapp — — deg 

Kalcium - Karbid - Fabriken, Ma- 
schinen für. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs- und Mischanlagen), Magdeburg-Buckau. 


Kalkliéschtrommeln. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kalkmihlen. 

Eisenwork (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Grueber, Oort, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Löhnert, Herm., Aktiexgesellschaft, Bromberg (Posen). 
Moszer,0.G.,G.m b.H., Fabr. mod.Giess.-Anl., Gooppingen. 
Polysius, G., Hisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kalksandstein-Fabrik - Einrichtg. 
Dr. Bernhardi Sohn, G. E. Draenert, Eilenburg b/Leipzig. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kalkwerke. 
Moser,0.G.,G.m.b.H., Fabr. mod.Giess.-Anl., Goeppingen. 


Kälteerzeugungs- und Eismasch. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Quiri & Cie.,G.m.b.H.,Kühl-u.Eismschfbk.,Schiltigheim,B. 


Kaltkreissäge-Maschinen. 


Barnewits, Gebr. . Dresden. 
Meiselbach Nachf,, Aug., G. m. b. H., Leipzig-Lindenau. 


Kaltaigen, Kaltsägemaschinen. 


Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Remscheid-Schiittendelle. 
Dick, Friedr. — — E — 

rtuna- k exialmaschinenf: . m. b, H. 
se — Cannstatt-Stuttgart. 
Biets Nachf.,Paul, O.Nietasch, Maschinenfbk., Berlin N.89 e. 


Kaminkthler. 


DeutscheLuftfilt.-Bauges.m.b.H.,Strassb. i Els.Breslau23. 
Friederichs, H. & Co., Sagan. 


Kämmaschinen. 
Schlumberger & Oe, N., 


Kammfabrikationsmaschinen. 
Olaussner, Frits, Nürnberg-Doos. 


Kapseldampfmaschin. (Schnellläufer). 
Främbs & Freudenberg, Schweidnits. 


Karbolineum. 
Avenarius, R., & Oo., Stuttgart-Hamburg-Berlin-Köln. 
Karbon- und Durchschreibpapier- 


Fabrikations-Maschinen. 
Radebeul.Maschfbk. Aug Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Kartoffel-Trockenanlagen. 
Aktien. Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 
berger, Darmstadt. 


Gebweiler (Elsass). 


Së" Anfragen nach Lieferanten vou hier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 


Kartonnagenfabriken, Hasch. für. 
Sächsische Oartonnagen-Maschinen-A.-G., Dresden-A. 


Kautschuk- und Metalistempel. 
Sperling, Oscar, Leipsig-B., Brommestr. 1. 
Keile, konische Stifte. 

Schulte, W. O., Plettenberg 1. W. 
Keilnutenfräsmaschinen. 

Wolter, Rud., Maschinenfabrik, Berlin, Müllerstr. 14. 


Keilnutenstossmaschinen. 
Wolter, Rud., Maschinenfabrik, Berlin, Müllerstr. 14. 


Kernstützen u. Kernnägel für 
Eisen- und Metaligiessereien. 


Reckuagel, Friedr. Wilb., Steinbach-Hallenberg. 
Kesselkontrolle. 

„Hydro“ Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 
Kesselschmiedearbeiten. 


Freiberger Maschinenfbk. Theodor Fuchs, Freiberg i. 8. 


Kesselspeisepumpen. 
Hesse, Carl, Spesialfabrik für Pumpen, 
Kesselspeisewassermesser 


(siehe auch Wassermesser). 
Meinecke, H., Aktiengesellschaft, Breslau-Carlowits. 


Chemnits 3. 


Ketten. 
Boden. F., Gall’sche- u. Transm.-Ketten, Hadmersleben-Bf. 
Frede Offenbach a.M. 


nhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, 
Gabriel,Chr. ‚Gall’sche-" u. Masch.-Treibketten, Eslohei.W. 
Post Söhne, "Joh. Casp., Hagen i. W. 
Stoisenb«rg 4 Oo., Fried., G. m. b. H, Präsisions-Zahn-. 
und Rollenketten, Berlin- Reinickendorf (W.). 


Kettenmaschinen. 
Malmedie & Co., Mschfbk.Aktienges. 
Meyer, Both A "Pastor, Maschinenfa 


Kettenrost-Feue CP 
Walther A Oe, A.-G., Dellbrück b. Köin a. Rhein. 


Kisten- und Kistenbretter-Fabri- 
kation, Masch. u. Werkzeuge für. 


Düsseldorf-Oberb.16. 
In-Baderberg. 


enfabrik, Köln- 


Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Kistenteile, Kisten. 
Fuchs, F. W., Bägewerk u Kistenfa e 8. 


Soheidemann, CG? Albert, eer rose Mindeni.W. 


Kitte. 


Jenoquel A Hayn, (Manganol-Kitt für Dampf 
Wasser), E 


Klischees, (Heizsohnitte, Zinkitzang, 


Galvanes, Autotypien). 
Birkner A v. d. Becke, 
Sperling, Oscar, 


Klosett-Anlagen. 
Eisenhütt.-u. Emaillirwk.,W.v.KrauseGmbH.,Neusalz a. O. 


Knochenkohlenfabrikation, Ein- 


richtung für. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, ne Bukan. 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., -Plagwits 20. 
Ruf, Otto, ‚München, Ma. enburgerstr. Bi. 


Knochen-Mahl-ua. Fiockenmihlen. 
Gärdtner A Knopp, Fbk., Wien XIIIJ3 Linzerstr. 8/10. 


Knochenverarbeitungsanlagen, 


kompl. Einricht. für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich & Oo., Max, Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 


Kochherde. 

Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Senking, Hildesheim. 
Krefit, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 
Voss sen., AG Hannover, Arndtstrasse 21. 


Kohlensäure-Anlagen. 

De. Bernhardi Sohn, G. E. Draenert, Eilenburg 
Maschinenfabrik Sürth, G. m b. H., Bürth b/Cöln ajBh. 
Bohütz, G. A., Maschinenfabrik, Wursen 1. 8. 


Kehlen-u.Erztransportschnecken. 
Spesialfabrik F. Jaeger, B. Gladbach 2 (Deutschland). 


Kohlen- und Koksbrecher. 

Fried. Krapp Akt.-Ges. Grusonwerk, —— Buckau. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Ho — — 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kolben und Holbenringe. 


Atmer & Kaufhold, (Monopol-Kolbenring-Fabrik) 
Spoaialfabrik nur für Kolbenringe, Berl'n-Schöneberg, 
Bahnstrasse 21. 

Schmeck, Gebr. & Co., G.m.b.H , (Pat. Kolb. — Federn), 


erfeld a.8. 
Kollergänge. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. "Nagel & Kaemp), A.-@. Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., Leipzig-Plagwits 20. 
Marchegger Machfbk u. Kiseng. A.-G., Marchegg (N. BACH 
Maschinenfabrik Oalbe a. B., G. m. b. H.. Calbe a 

Polysius, G., Eisengiosserei u. Maschinenfabrik, — 


Leipzig, Blumengasse 18. 
Leipsig-R., Brommestr. 1. 


b/Leipzig. 


— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —— — — — — — — — — — —— —— — — 
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Kollergänge für Papler-, Pappen- und 
Zellulose-Fabrikation. 

Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, Golsern 1.8. 

Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema 1.8.10. 

Kolonialwirtschaftl. Zwecke, 


Maschinen für. 
Haake, Fr. (für Öl, Baumwolle, Hanf eto.), Berlin NW. 21. 


Kompressoren (siehe auch Luft- 


kompressoren). 

Amag-Hilpert tirnberg, Glockenhofstr. 
Berlin-Sächs. Maschf bk.GmbH., Klee Dog Bes. Dresden. 
Borsig, A., "Berlin-Teg el. 
Enke, Carl, Schkeuditz b. Leipzig. 
Hesse, 1, Spesialfabrik Chemnitz 8. 
Hörig, M. A., Maschinenfabrik, Leipzig-Lindenau. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Baloke, Frankenthal-Pfals. 
Maschinenfabrik Sürth, G. m. b. H., Sürth — a/Rh. 
Sohüts, G. A., Maschinenfabrik, ursen i. Ñ. 
Wittig, Karl, (System Wittig) Zell i. W. Baden. 
Komprimirmaschinen. 

Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwits 118. 
raster re ee E 

Ehrhardt & Sehmer, G. m. Saarbrücken 1. 
Back & Kiesselbach, Weist Ce m.b.H., Düsseldorf-Rath. 


Kondensationswasserableiter. 


Bopp & Reuther, (Kondenstöpfe), Mannheim- Waldhof. 
Continental-Apparate-Bau-Gesell., ae & Oie.. Oöln a. Bh. 


Intern. Apparate-Bau-Anstalt G. m. b. H., Hamburg 24. 
Kreusstromwerk G. m. b. H. en i. W. 
Schoof, Fr. (System Sohoof), Magdeburg. 
Schumann & Co., Leipsig 24-Plsgwitz. 


Sommer, Heinrich O., Nchfg., Düsseldorf 116. 


Kondenstöpfe(s.a.Kondenswasserabieiter). 
Frimbe4 Freudenberg, f.grosseWassermengen,Schweidnits. 


Konservenbüchsenschlüssel aller 
Art, Maschinen sur Herstellung 


derselben. 


Meyer, Both & Pastor, Köln-Raderberg. 


Konservendosenschlüssel, Masch. 
zur Herstellung derselben. 

volts £00. , Msohf bk. Aktienges., Dtsseldort-Oberb 1 16. 
Konserven- und Büchsenfabrikat. 


aller Art, Maschinen zur. 
Kneusel, Carl, Maschinenfabr. u. Kisengiess., Zeulenroda. 
Roth, G., A.-G. Abt. Mfbk.vorm.O.Dengg & Co., Wien UU. 


Konserven- u. Präservenfabriken, 
Einrichtungen für. 


Ka 


Herzog, E., Maschinenfabrik paig-Reudnits. 
Jung & Grimsen, Maschinenfabrik, Magdeburg-N. 


Konstruktionszeichn. u. Pläne. 
Konstruktionsseichnungen und Pläne für Maschinen und 
Fabrikeinrichtungen aller Art liefert durch Vermitte- 
lung von Spesialtechnikern die Redaktion des ,,Prak- 
en Mascninen-Konstrukteur‘‘, Leipzig 


Kontrollstempel (Zeit). 
RI eT Tt Ze 


Korkmihlen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Korksteinplatten und -Steine. 
Erste Süddeutsche Isolier-Anstalt, Frits Wörs, München. 


Kraftaufwandsmesser (nach 
Fischinger). 


Kohl, Max, A. G. Ohemnits i. 8. 
Krane aller Art. 

Böhmer, Gebr., Aktien lee — -Neustadt. 
Briegleb b, Hansen ‚Aufsüge), otha 21. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & nu. Hamburg. 


Eisenwerk & Maschbau A.-G., Düsseldorf- 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Fröde & Brümmer, iogmar i. Sa. 5. 


Hütter jr., H., Maschinenfabrik, Hamburg 23. 
Bheiner Mfbk. Windhoff A.-G., Bheine i, W. 
Wolff, Jul. & Co., Maschinenfabrik, Heilbronn a. N. 


Krankenhaus- u. Laboratoriams- 


einrichtungen. 
Borchers & Jürges Nachf., Berlin N.O. 55, le 
str. . 


Kreissägen für Metalle. 
Fabrikaut Gustav Graf, 


Krepp-Papier-Fabrikations- 


Maschinen. 
Badebeul.Maschfbk. Aug Koebig,GmbH, Radebeul-Dreed. 


s D 


Düsseldorf, Herzogstr. 85. 


Kugelgelenke. 
Grundmann, Schmidt & Co., Kommandit-Ges., Berlin N. e 


Kugellager. 
Deutsche Gußstahlkugel- u. Maschinenfabrik Aotien- 
Gesellschaft, Schweinfurt a. M. 
Deutsche Kugellagerfabrik, G. m. b. H., Leipzig-Plagwits. 
Deutsche Waffen- u. Munitionsfabriken, Berlin N.W. 7. 
Fichtel & Sachs, Schweinfarter Präcisions-Kugel- ae 
Werke, Schweinfurt am 
Hollmann, Hroh. &00.,Masch.-Fabr., 
Kugelfabrik Fischer Schweinfurt am Main. 
KugellagerwerkeJ. Schmid-Roost, A.-G., Oerlikon (Schw). 
Maschinenfabrik , Rheinland“ Act.-Gee. is sseldorf. 
Norma Co., GmbH, Fbk. f. Präza.-Kugellag., Cannstatt 
Polysius, G., Eisengiesserei u SEN, Dessau. 


Kugelmühlen. 


Badische d E 2 , gé 
Berger&00.,G.m Anl. Berg-Gladbaotb cela 
Brinck A Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, deburg-Backas, 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Ho enschönhausen. 
Friedrich & Co. Maz. Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 
Hoffmann, F., G. m. b. H., Finsterwalde N.-L. 
Löhnert Herm., Aktiengese ellschaft, Bromberg (Posen). 
Mozer, 0.G.,G. m.b.H. ‚(sieblos m. Windsep.) geed eg 


Polysius, Ké (Beschickungsapparate), 


Kugeln aus Stahl oder Metall. 
Deutsche Waffen- u. Munitionsfabriken, Berlin NW. 7. 
Maschinenfabrik „‚Bheinland‘‘, Akt.-Ges., Düsseldorf. 


Kugeln für Kugelmühlen. 
a A Se ee 
Kunstdruckpapier-Fabrikations- 


Maschinen. 
Badebeul.Maschfbk. Aug. Koebig,GmbH, Radebeul-Dread. 


Kunntateim Se ee 
eco? aay fe SE EE Dessau. 
Kunstwollfabrikationsmasch. 

Kohlléffel, Ulrich, Maschinenfabrik, Reutlingen J., Wiirtt. 


Burgsolms, ae 


Kupferapparate für alle Industrien. 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth 4 ne 


Herrmann, Fr., Kupferschm., Pump.-u Appar.-Bau, Köln. 
Kupferarbeiten. 


Herrmann, Frans, 


Kupferröhren. 

Elmore’s Metall-Akt.-Gesellsch., (Kupferrohre ohne Naht; 
Eisenrohre mit Kupfertibersug) , a. å. Sieg. 

Lupke & Oie., Leopold, Berlin W. 35, Potsdamerstr. 9. 


Kupferschmiede-Maschinen. 


Kéln-Bayenthal %. 


Thiemer & Oo., Max, H., Dresden-A. I. 
Kupferschmiederei. 

Dahnn, Aug., (Apparate, Kupferw. aller Art), Greifswald. 
Kupolöfen. 

Badische Maschinenfabrik, Darlach (Baden). 


Kuppelung., elektromagnetische. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 


Kupplungen (auoh Relbungskupplungen.) 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Bucksu. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
a bagel G., (auch erties abe Lote, aa ee 


lbe A Pondorf, (Bylbe-Kupplung) 
Voith, J.M., Heidenheim a. Brens (Wg. wë Lee, ö) ) 


Lacke und Firnisse. 


Schickedants 4 Hartmann, Lackfabrik, Zwickau í. 8. 
Lager. 

Fried. Krupp — eburg-Buckac. 
Hohnde Bere Ne i, Wore — 61. 
Paylas G; eren 


EEN 
Hagen & Oo., Hamburg-Btettin-Antwerpes- 


Landwirtschaftliche Maschinen, 


sowie Bestandteile hierzu. 
Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert, Berlin-Lichtenberg- 
Gross & Co , Mfbk., Spes.: Eggen, Walsen, Heuwender, 

Pferderechen, Kartoffelgraber, Lei — 
Klinkhardt,Richard,(Spes.: reger Ce 


Maschbau.-Anst.u. Esg. vorm.Th.Flöther 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim ies (Bad aden: 
Msyfarth A Co., Ph 


Lasthebe- Magnete. 
Magnet-Weik, G. m. b. H. 


Lastkraftwagen. 
Büssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib , Braunschweig. 


Eisenach. 


E Anfragen nach Lieferanten vou Mer nicht genannten Artikeln richte man an Ublands technischen Verlag, Leipzig. 





Latrinenreinigung, Haschinen u. 
Gerätschaften zur. 


Klots, Bugen, Maschinenfabrik Stuttgart. 
Laufkranen. 

Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp)A.-G. (elektr.), Hamburg. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim, 


Leder-Fabrikation u. -Bearbeit. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Metzger, Chr., & Cio., Mfbk.u. Hisengiess., (sämtl.Maschinen 
sur Fabrikation farbiger Leder), Homburg v. d. Höhe. 

Rieder, Richard, Frankfurt a. M. 


Lehm-Knetmaschinen. 
. Seemann, Karl, Maschinenfabrik, Berlin-Borsigwalde 86 


Leim. 
Leimfabrik Brechelshof i. Schlesien No. 8 (Leder-Leim). 


Leimfabriken, Einricht. für. 
Max Friedrich & Co., Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 


Leistungszähler 

Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G. m. b. H., Hamburg. 
H. Maihak Aktiengesellschaft (Patent Böttcher), Hamburg. 
Leitern aller Art. 


Dietrich A Hannak, Julius, Chemnits i. 8. 14. 


Mets, Oar), Karleruhe i. B., Bannwald-Allee 44. 
Lichtpaus-Anstalten. 
Buks, Richard, Berlin 8. W. 11, Dessauerstr. 86. 


Lichtpausapparate und Gestelle. 
Arndt & Troost, Frankfurt-Main. 
Dürener Fabrik Praeparirter Separe; Düren NO., Rhld. 
Marts, rate Stuttgart, Kansleistr. 15. 
Philipp 0 ‚(elekt.u. pneum.), Berlin SW.68, Charlottenstr.6. 

. Arbeits-Institut J. Schröder, A.- Darmstadt. 
Li & Wagner, at Terre pneumatische Apparate), 

erlin SW., Bchönebergerstr. 82 

Weiland, F., (Einf., — u. elektr. A Liebenwerda. 
Westinghouse Cooper Hewitt G.m.b.H., Berlin SW. 48. 


Lichtpauspapiere. 

Mohr, Paul, Grünberg i. Schl., Niederthor. 
Philipp, Otto Berlin SW. 68, Obarlottenstr. 6. 
Schmidt & Wagner Berlin SW., Schönebergerstr. 82. 


Sperling, chtpausenschuts 
Leipzig-R 


Lineleuni -Fabriken, Einricht. f. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


„Signotutto‘‘), 


Bitter, W., Maschinenfabrik, (8 -Schneidmaschinen 
für Linoleum), Altona 8. 

Lithogr. Austalten. 

Gisevius, Bogdan, Berlin W. 57, Bülowstr. 66. 

Lauer, D: Ohr., G. m. b. H., Ntirnb ‚Kleinweidemühle 18. 

Raks, Richard, Berlin 8. . 11, Dessauerstr. 86. 

Lochstauzen. 


Heyligenstaedt A Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 


Lokomobilen und transportable 


Dampfmaschinen. 


Gasmotoren- Fabrik Deuts, (Motor-Lokomob.), Oöln-Deuts. 
Güttler A au -» Maschinenfabrik, Brieg, Bes. Breslau. 


Richard, Wursen. 

Lane, Heinrich, Lokomobilfabrik Mannheim. 
Maschbau.-Anst.u.Esg.vorm.Th. Flöther, A. G., Gassen i. L. 
Maschinenfabrik Bade Weinheim (Baden). 
Motoren-Fbk.Oberursel Ges. Oberursel b.Frankf.a.M. 
Wolf, B., Magdeburg-Buckau. 


Lokomobilen und transportable 
Dampfmaschinen u. Kessel. 

Sander & Co., Paul, kauf- u. mietweise, Frankfurt Süd. 
Lokomotiven aller Art. 

—— horen- Falnk Deuts, Ecke 
Zong, A.Lokomotivfbk.G m.b.H.,Jongenthal b.Kirchen a8. 
-Motoren-Fbk.Oberursel,Akt.Ges., Oberursel b.Frankf.a.M. 
Lötmittel für Messing, Kupfer, 


Botguss, Eisen, Stahl u. Guss. 
Heller, Max (Koromaxith), Leipzig, Fookestr. 11. 
Laffitte, J. (Stammhaus Paris) Biberach a. Riss. 
Luftbefeuchtungs-Apparate und 

Anlagen. 
Griep, Bruno, 
Luftfilter. 
Cruse A Co.. Dr. Hans, Berlin W. 50, Geisbergstr. 29. 
DentscheLufält. -Bauges.m.b.H. ‚Btrassb. 1.Els.Breslau28. 
Haberl, F. Xaver, Seit 1898 Spesinlgenchäft ur Luft- 


ln u. Filterstoffe, W. 80. 
Schüts, G. A., Maschinenfabrik, Wursen LR. 


Lufthämmer z. Schmieden. 
Thiemer A Oo., Max, H., Dresden-A. I. 


Luftkompressorem (siehe auch Kom- 
preasoren). 


Hamburg, Hammerbrookstr. 25. 


Borsig Berlin-Tegel. 
Ingersoll land Oo m.b.H oh op ‚Klein-Kompr.),Düsseldorf. 

Koch, Bantelmann & Magdeb —— 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Baloke, Frankenthal-Pfals 
Schütz, G. A., ln win” Wursen 1.8. 


Wittig, Karl, (System Wit Zell L W. Baden. 


ZwickauerMaschinenfa brik, engesellsch., Zwickaui.8. 
Luftpumpen. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8, 





— X — 


L anlagen. 
Eimhardt A Auer, München - Mannheim - Stuttgart - 
Regensburg. 

r, Otto, Leipsig, König Johannstr. 81. 
Magnet-Separatoren. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 
Magnesit. 
Heinrich Bruck’s Bergbau, Berlin-Wilmersdorf. 
Magnetische und elektromag- 


netische Scheideapparate. 
Elektrisitäts-Gesellschaft „Colonia“ m. b. H., Oöln-Zoll- 


stock 86a. 
Electro-Magnetische Ges. m. b. H., SE 
und - en) Frankfurt a. M. 
Elektr.-Magnetische Ges. m. b. H., Oöln-Ehrenfeld. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. — (Ersscheider für 
trocknes und nasses Verfahren La a@eburg-Buckan. 
et-Werk, G. m. b. H., brik 
Elektromagnet-Apparate. 
= ©- 
p Akt.-Ges. Grasonwerk, Magdeburg-Buckau. 
— — (Unter- und Oberläufer), Dessa:. 
Mälzerei-Einrichtungen. 
Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Beck, Dresden. 
Manometer. 


Blancke&Co.,ambH,C.W.J ulius,Mersebg. 2.8. 
Dreyer, Rosenkrans & Droop, G. m. b. Hannover. 
Höllein & Reinhardt, Neuhaus a See (Thür.) 


Manometerfbk.Max Schubert, hemnitz nr.26. 
Rosenthal & Schade, Berlin SW. 29, Zossener 


Str. 55. 
Margarine - Fabrikation, Talg- 
schmelzerei, Maschinen und 


Apparate zur. 
Grasso, Henri, vorm. W. Grasso, grösste und älteste 
Bpesialtabrik fir Margarinebuttermasohinen. Gegr. 1858, 


llan 
Zimmermann,Oh.,I. Fabr. Marg. “Masch. > Te SES 


Margarine-Maschinen. 
Zimmermann, Ch., Maschinenfabrik, Odln-Ehrenfeld. 
Marken, Wertmarken, Zahl- 
marken ete. 
Letpsig-Li. 80. 


Beator, K., Gravier- & Peete ee 

Sperling, Oscar, 

Masch. zur — photograph. 
Papiere, Trockenplatten, Films, 


Photographien in Rollen 
(sogen. Kilometerphotographien) 
Radebeul. Masohfbk. Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Maschinenmesser jeder Art. 
Rosenbach, F. W., Messerfabrik, gegr. 1855, Bemscheid. 


-R., Brommestr. 1. 


Maschinen-Beparaturen. 

Biedel, B. (Spes.: Motore), Leipsig-B. 
Maschinenschilder. 

Haase, Richard, (Metallschilder), Oranienburg. 


Kersten, Frans, (alle Sort. Metallschilder), Magdeburg-B. 


Massenartikel, gedreht, gezogen, — 
gestanzt, gedrückt, gegossen, poliert, galvanl- 
siert, gefräst, autogen-gesohwelßt. 


Metallwaren-Werke Seiler & Oo., Bheinl. 
Seidel’s Eiseng. m. b. H., O. B., (in — emnits. 
Wenzel, Franz, Spes.: gegossene, Crefeld-Linn. 
Masten, geschweisste. 

Fitsner, W., G. m. b. H., (konische), Laurahtitte. 


Mechan. Feuerungsapparate. 
Spezialwerk Thost’scher Feuerungsanlag., Zwiokau i. Sa. 


Medaillen, Plaketten u. Denkmänzen. 


Berliner Medaillen-Münse Otto Oertel, erei u. eigene 
Gravieranstalt, Berlin NO., ollnowstr. 66. 


Messingbleche, -Bänder, -Drähte, 


-Stangen und -Réhren. 
Erbslöh, Julius und August, (Spes. dessinierte M 


bleche u. Drähte), Barmen-Wupperfeld. 
Messingröhren. 
Knappe, A Berlin-Niederscohöneweide. 


Lapke A Cio., Leopold, Berlin W. 85, Potsdamerstr. 97. 
Dr. Schmidmer & Oo. ‚Nürnberg-Schweinau, Geisseestrasse. 


Messwerkzeuge. 
Au — eal -For., Aschaffenbg. 
Baumgärtel & Oo., SÉ Goldbach, Ufr. 


Mahr, Carl, Messwerkzfbr. a Esslingen a. N. 
Sautter & Messner, Aschaffenburg a/M. 


Metallguss. 
Becker & Frowein, O, Berlin N. 4, Gartenstr. 24. 
Bömper, Hermann, Herborn (Dillkreis). 
Eokert & Hasslinger, Armaturen- u. Metallgiess. Darmstadt. 


Meinecke, H., engeselischaft, Breslau-Oarlowits. 
Metallkre 
Günther A Kleinmond, Frankfurt a. M.-Rödelheim. 


Metallmodelle. 


Bömper, Hermann, Herborn (Dillkreis). 


Metallpressen, hydraulische. 


— Krapp nn — (sur EE von 
tangen belie aus Messing 

u. anderen M en oder Legierungen), kees 
Metallsägen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Graef, jr. "Ernst, (Stahl, Eisen, Kupfer ete. ) Unter- harmen. T 


MetallsägeninKreis- u. Langform. 


Eugen Graf & Co., Eupen (Rhid.). 

Metallschläuche. 

Jacob, Gebrüder, Metalischlauchfabrik, Zwickau i. 8. 
Metallschlauch-Syndikat, @. m. b. H., Pforsheim. 


Metallschrauben aller Art. 
Heine & Sohn, X., auch Fassondrehart ‚Vöhrenbach(Bad.). 
Raasch, August, "Armatfbk. u. Metallg., Kotsenau. 


Mineral-Mühlen. 
reg 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, 

von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Ho 

Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dossan. 

Misch-Maschinen. 

Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen. 
— 


berger, („Patent Farbwerke Höchst“), 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A. -G. ap Hamb 


Fürmeyer & Witte 
Fried. pp Akt. De, Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Werner & Pfleiderer, Cannstatt-Stutigart. 


Misch- und Knet-Maschinen. 


Dühring’s Patentmasoh.-Ges., Berlin-Lankwits 113. 
Seemann, Karl Maschinenfabrik, Berlin-Borsi de 86. 
Werner & Pfleiderer, Oannstatt-Btuttgart. 


Modelldübel. 
Küstner, Frans, Reeder f. Modelltischl., Dresden-N. 


Schüler, W., erlin N. 89, Lindowerstr. 18/19. 
Modelle. 
Eilenburger Modellfabrik, G. Lenke, Eilenb 


ler, Johann Hameln a. W. 

och, Peter, Modellwerk G.m. b. H., OSIn-Nippes (fr. Kalk), 
Leipz. Modellfbk., Carl Carius Nachf. ‚(Holsm.), Leipsig-Li. 
Terry, Carl, Modellfabrik, Leipsig-Sellerhausen. 
Vereinigte Modellfbk., BerlinN. 89, Beinickendorferstr.118. 


Modelle für Ausstellungen, Unter- 
richt u. Erfindungen ete. 


Institutfür Modellbau J.Baron, Hamburg 22. 
Koch, Peter, ER m. b. H., Cöln-Nippes (fr. Kalk). 
Kreissig, Erns Glashütte-8. 
Polyt. Krbeita-Institut J. Sohröder, A.-G., Darmstadt. 


Modellplatten. 


Erste Esslinger Modellfabrik, Wilh. Klein, Esslingen a/N. 
Koch, Peter, Modellwerk G.m. OH H., Cöln-Nippes (fr, Kalk). 
Vereinigte Modellfbk., Berlin N.89, "Reinickendorferstr. 113. 


Modellschriften f. Giessereien. 


Kersten, Franz, Keeper Messing, Magdeburg-B. 1. 
Kistner, Frans, — e en-N. 
Sohüler, W., — N. 89, Lindowerstr. 18/19. 
Zanker, J. Oh., Schriftgiesseret, berg. 
Molkereigeräte. 


Internationale Metallwerke, Georg Sindermann, Malimits. 


Motoren aller Art. 
Céln-Bickendorfer Gasm.- u. eege Oöln-Bickendorf. 
Gasmotoren-Fabrik Deutz, Odin-Deu 
Mannesmann-Mulag, Motor.- u. Lastwag.- -A.-G., — 
Motoren-Fbk.Oberursel,Akt.Ges. Oberursel Kätti 
Thiem & Towe, Maschinenfabrik, Halle a/8. 28 


Motorlastwagen. 
Büssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib., Braunschweig. 
Mannesmann-Mulag, Motor.- u. Lastwag. -A.-G., Aachen. 


Motoromnibusse. 
Büssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib., Braunschweig. 
Mannesmann-Mulag, Motor.- u. Lastwag. A. -G., Aachen. 


Motor-Pflüge. 
Mannesmann-Malag, Motor.- u. Lastwag.-A.-G., Aachen. 


Motor-Strassen- u. Parkwalzen. 


Fowler, John, & Oo., 
Lamprecht, H., Jauer-A., Rgbs. 


Motorwagen (s. auch Automobile). 

Büssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib., Braunschweig. 
Daimier-M oto toren-Gesellschaft, Stuttgart-Untertirkheim. 
Mannesmann-Mulag, Motor.- u. Lastwag.-A.-G., Aachen. 


burg. 
egnits. 


Motorwalzen. 

Rathemeyer, B., Soest. 

Motor-Zweiräder. 

Wanderer-Werke Ger &J m. Akt.-Ges,, 
u bei Chemnits. 

Mühlen. 


Schneider, Jaquet&0le.,G.m.b.H., Strassburg-Kunigshofen. 
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Mühlenbedarfs-Artikel. 

Behrle, Otto, G. m. b. H., (Beidengase, Gurten, Becher, 
sowie simil. Bedarfsartikel), Renchen (Baden). 

Ehrenreich, A., & Oo, Schraubenfabrik, (Spezialität: 
Elevatorbecherschrauben), Düsseldorf-Oberkassel. 

Schlüter, H. 4 Oo., Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg-Neust 


Mühlen-Einrichtungen. 
Bauermeister, Hermann, G. m. b. H., Altona-Ottensen. 
Behrle, Otto, G. m. h. H., (Getreide- u. Griesputsmaschinen, 
unterläufige Mahlgänge), Benchen (Baden). 
Daverio, Henrici & Cie., A.-G., Bau sämtlicher Müllerei- 
maschinen, kompl. Mühlenanlagen, Zürioh. 
Fürmeyer & Witte, Cassel. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, ——— 
Merseburger Maschinenfabrik u. Eisengiesserei B. Herri 
& Co., (auch Turb. u. Wasserräd.), Merseburg a. 8. ? 


Mühlen-Magnete. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 
Mühlsteine aller Gattung und 


Schärfwerkzeuge für dieselben. 
Behrle, Otto, G.m.b.H., (f.Getreide-, Coment- u.Miner.-Mül- 
lerei eig.Brüche,auch Schärfwerkseuge), Renchen(Bad.). 
Kupka, J. O., (alleinig. Spez. Sohirfwerks.), Schkeudits. 
Schlüter, H. & Oo., Mühlstein-Fabrik, Magdeburg-Neust. 


Mühlsteinkitt (Zement). 


Heinrich Bruok’s Bergbau, Berlin- Wilmersdorf. 
Müller-Gaze. 

Behrle, Otto, G.m.b.H.(echt.Bohweisergase) Renchen(Bad.) 
Nassluftpumpen. 
Koch, Bantelmann & Paasch, werde, Puokai: 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke Frankenthal-Pfals. 


Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brückenalle680. 
Nieten. 


Dreyse & Oollenbusch, Nietenfabrik, 
(einzig echte D. A Ô. Niete), Sömmerda (Thüringen). 
Gevelsberger Nietenfabrik G. m. b. H (G. N. G.) Gevels- 
berg i. Westf. 
Hemer Nietenfabrik, Gebr. Prins, Homer UW. 
Klinke Söhne, Friedr., Nietenfabrik, Altena i. W. 
Knipping, Gebr., G. m. b. H., Altena i. Westf. 
yKronprinatt, Act.-Ges. f. Metallindustrie, Ohligs. 


hrauben- u. Muttern-Fabrik vorm. 8. Riehm & Söhne, 
Akt.-Ges., Berlin 8.0. und Görlitz. 
Weber A Ochsenfeld, Nietenfabrik, Weidenau a. d. Sieg. 


Nietenmaschinen. 
Nürnberg. 


er, J. G. g 
Malmodioa Oo, Mschfbk.Aktionges., Diisseldorf-Oberb.16. 
Moyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Nietenpressen. 
Nürnberg. 


z, J. G., 
SAS Mschfbk. Aktionges., Diisseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 
Schrauben- u. Muttern-Fabrik vorm. 8. Riehm & Söhne, 
Akt.-Gos., Berlin 8.0. und Gorlits. 


Öfen für Giessereien u. Draht- 


werke. 
Kreth, O., Civil-Ingenieur, 


Öfen für Zimmerheizung. 
Krefft, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 


Öfen, industrielle. 


Hildesheim 


W. Ruppmann, Stuttgart, 
Konstruktionsbureau und Spezialbau- 
geschäft für industrielle u. gewerbliche 
Ofen- u. Feuerungsanlagen. Vorzügliche 


Beferenzen vom In- u. Auslande. Eigene 
Schamottewarenfabr. u. eig. Armaturen- 


Werkstätte. 200 Beamte und Arbeiter. 


Technisches Büro für Feuerun 
Ingenieur, Industrielle un 





anlagen, Alfred Schmidt, 
gewerbliche Ofen- und 


Feuerungsanlagen, Bremen, Steintor 178/17». 
Öle. 
Hagen & Oo., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Ölfeuerungen. 
Müller, Georg, Ingenieurbüro, Cöln-Süls. 
Ölkannen. 
Krauss, Louis, Metallwfbk., Sohwarsenberg Nr. 10 i. Sa. 


Kutsscher jun., F.W., Metallwfbr., Schwarzenberg (Sa. 82). 


Olkuchenmiihlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen- burg. 


Ölmühlen-Einrichtungen. 


Christiansen & Meyer, Maschinenfabrik, Harburg a. E. 
Haake, Fr. (insbes. Palmöl u Kerne), Berlin NW. 21. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magd ivure En an. 
Harburger Eisen- u.Bronsewerke, A.-G., (vollst. Ölfabriken, 

Olraffinerien u. Kokosbutter-Fabriken), Harburg (Elbe). 
Maschinenfabrik M. Ehrhardt, Akt.-Gos., Wolfenbüttel. 


Oelpapier-Fabrikations-Maschin. 
Badebeul.Maschfbk.Aug.Koebig,GmbH, Radebeul-Dresd. 


Öl-Prüfer. 
Kohl, Max, A. G., 


Oelspar-Abfüll-Apparate. 

Bittrich A Simon, Blechw.-Fabr., Chemnits-Schönau. 
Kölner Apparate-Bauanst., Joseph Ooblenser, Köln a.Bh.X. 
Loewe, O. A., Berlin N., Invalidenstr. 13. 


Chemnits 1.8, 


x 


Öl-Wiedergewinnungs- u. -Beini- 


gungsapparate. 
Ooblenzer, Jos., Köln. Apparate-Bauanstalt, Köln a. Bh. X. 
Koeliner, A., (18 D. R. Pat. und 22 Auslands te für 


Ölreinigung seit 1879), Neumüblen-Kiel. 
Loewe, O. A., Berlin N., Invalidenstr. 12. 
Packpressen. 

Mayfarth & Oo., Ph., Frankfurt a. M. 
Papier, Pappe und Kartons, 


Maschinen zur Erzeugung von. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i.8.10. 


Papierwäsche-Fabrikat.-Maschin. 
Radeb ul Maschfbk. Aug.Koebig,GmbH, Radebeul-Dresd. 


| Papyrolin-Fabrikat.-Maschinen. 


Radebeul.Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Papier- und Pappenfabrikations- 


maschinen. 


Fiillner, H., Maschinenbauanstalt, Warmbrunn (Schles.). 
Joachim, O. & Sohn, Maschinenfabrik, Schweinfurt a. M. 
Voith,J.M., Heidenheim a.Brens (Wbg.)u.St.Pölten(N.-Ö.). 
Zwickauer Maschinenfabrik A.-G., Niederschlema. 


Parallelschraubstöcke. 
Eikar-Werkzeuge, G. m. b. H., 


Patent-Anwilte. 


Eberth, Cat -Anwaltsbür., BerlinSW.11,Schinebergerstr.8!1 
Gerson & Sachse, lin 8.W. 61, Gitechinerstr. i 
Gottscho,Dr., Pat.-Anw.u.Ziviling., Berlin, Leipsigerstr. 80. 
Kuhn, Dipl. Ing., Pat.-Anw., Berlin, Gitschiner-Str. 106. 


Patentbüros. 


Patentbüro B. Jirotka, 


Oöln-Braunsfeld. 


Ingenieure 


Um ch 
Debr -mualer Warenzeichen- | Berlin SW4B. 
Anmeldung und Verwertung | Friedrichsir 249. 


in allen Ländern  Specialofferte verlangen! 


Pauspapiere und -Leinen. 
Schmidt & Wagner, Berlin SW., Sohönebergerstr. 82. 


Paus- und Lichtpauspapier-Fabri- 
kations-Maschinen. 
Radebeul. Maschfbk. Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Pendelmihlen. 


Kisenwerk (vorm. N & Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Polysius, G., ee a. Mi hinenfabrik, Dessau. 


Petroleum-Motoren. 
Gasmotoren-Fabrik Deuts, 


Phosphatmühlen. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Groeber, Cart, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 


Photographische Apparate, Be- 


darfsartikel, Papiere etc. 
Lechner, B. (Wilh. Müller), Fabrik Wien, Graben 81. 
Leinert,P.,Fbk.phot.Kart.u.Karton, Dresd.-A. ‚Weinligstr. 
Winter, Ohr. Fr. Sohn, Fabr. (Preisliste gratis), Leipzig 29. 
Photograph. Karten, Kartons und 
Passepartouts zu Reklamezweoken. 
Leinert,P.,Fbk phot.Kart.u.Karton, Dresd.-A., Weinligstr. 


Physikal. Baukästen. 
Peter, Hugo, (Prospekt), Halle a. Ba. 


Pianofortefabriken, Maschin. für. 













Cdin-Deuts. 


Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Pichereimaschinen. 

Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8 
Pinsel. 

Adler-Pinsel-Fabrik, (sehrleistungsf.,) Bad Lauterbergi.H. 
Argus, Dettmar, , Greizer“ Pinsaifafrik Greis i. V. 
Beck, Koller&Co.,Pinselabt., Berlin 80.,K öpenickerstr.118. 
Liersch & Wagner, Pinselfabrik, Nürnberg. 


Sterkel, H.L.,(800Arb.) Pinself., Ravensburg, Wbg. 


Pneumatische Transportanlagen. 


Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seok, auch pneumatische Ge- 
treideheber, bis 250 tons stündl. Dresden. 


Pockhols. 


Freerks,J.E.0.& Sohn (i. Stimm.u.geschnitt.), Hamburg IX. 
Kellner & Bick, (in Stämm.u.n. Aufgabe geschnitt.), Bremen. 
Schlick,Otto, (roh u.nachAufgabe geschnitten), Berlin 0.25. 
Schuss, Wilhelm Nachf.(in Stämm.u.geschnitt.), Düsseldorf. 


Polier-Maschinen, -Scheiben und 


-Riemen. 
Dahlhaus & Oo., (Poliermaschinen für Bleche, Stäbe und 
Rohren), Iserlohn. 
Fried. Krupp, Akti Grusonwerk (Polier- 
maschinen für Bleche), ; Magdeburg-Buckau. 
Präzisionszieherei. 
Rex-Werke Akt.-Ges., Magdeburg. 


Sachs. Schraub.- u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Chemnits. 


Pressen zur Metallwarenfabrikat. 
Kircheis, Erdmann, Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Aue. 
Schuler, L., Wkzgmschfbk.,Géppingen i.Wttg. 
Zwickauer Maschinenfbk.,Akt.-Ges., Niederschlemai. 8.10. 


Berlin W. 8, Kronenstr. 6- 


Pressen, hydr., Schrauben- etc. 

Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm. i. W. 
Bracker Söhne. G.D., Maschfbk. u. Eisengiess., Hanau a.M. 
Dr. Bernhardi Sohn, G. E. Draenert, Eilenburg b/Leipszig. 
Fried. Krupp Akt. . Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Haake, Fr. (für Öl u. Ballen), Berliu NW. 81. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Oberttirkheim. 
Oberfränk Maschinenbau-Anstalt Rehau, Rehau( Bayern). 
Pelissier Nachf., A., Hanau a. M. 25. 
Pemsel, Friedrich ,Maschinenfbk (Hydraulische) Nürnberg 
Rucks,F.B.&Sohn, (Hydr.Pressen,Spesialit.), Glauchau Ba. 
Thomas,M.(Pressen jed. Art), BerlinS.W.48, Friedr.-Str. 16. 


Pressen, hydr. u. mechan. 
Eisenwerk & Maschbau A.-G., Düsseldorf-H. 


Presshefenfabriken, Einrichtungen für. 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & mi. 


3 
Pressluftanlagen. 
Berlin-Sächs. Maschfbk. GmbH. , Schlottwits, Bs. Dresden. 


Pressluft-Pumpen (siehe auch Druck- 
luftpumpen). 

Anger’s H Söhne, Nordhausen a. H. 

Zwickauer Maschinenfabrik, Aktiengesellsch ‚Gwickaui.8. 


Pressluftwerkzeuge. 


Ingersoll-Rand Co. m.b. H., Düsseldorf. 
Schütz, G. A., Maschinenfabrik, Warsen 1. 8. 
Presspumpen. 

Hesse, Carl, Spezialfabrik für Pumpen, Chemnits 8. 


Presspumpen, hydraulische. 
Bracker Söhne, G. D., Maschfbk. u. zt dE er ee 


Pemsel, Friedrich, Maschinenfabrik, erg. 
Pressspäne. 

Finger, A. A Oo., ` Lauterbach i. Hossen. 
Kade & Oo., Fabrikgeschäft, Sänits, Ober-Lausita. 


ts, 

Pressspanfabrik Untersachsenfeld,A.-G., Post Neuwelt i.da. 
Pressspan- u.Pappenfbk.Zwinits, Oscar Koch, Zwönits 1.Ba. 
Weidmann, H., Preßspanfabrik, Rapperswil a. Zürichsee. 


Press- und Filter-Tücher. 
Mech.Treibriemenweb. u. Seilf. Gust. Kunz, Akte. Treuen 8. 


Propeller. 
Meissner, Karl,  Hamburg-Billwärder, Neuedeich 192. 


Pulverfabrikat., Maschinen zur. 
Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., BrtickenalleeSO. 


Pumpen und Pumpwerksanlagen. 


Amag-Hilpert, Nürnberg, Glockenhofstr. 
Anger’s H. Söhne, Nordhausen a. H. 
Blancke&Co., ambi, C. W.Julius, Mersebg. a.8. 
Bopp & Beuther, Mannheim-Waldhof. 
Borsig, A. en ae 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. 

Dinnendahl, R. W., À.-G., Kunstwerkerhiitte b.Stecle a.d.B. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Eisenhütt -u.Emaillirwk ‚W.v.KrauseGmbH.,Neuasalz a0. 
Enke,Oarl,Spesfbk.f.Pump.u.Geblise,Schkeudits-Leipsig1. 
Främbs & Freudenberg, Schweidnitz. 
Gaus & Co., G. m. b. H., Berlin-Reinickendorf 81. 
Hilge, Philipp, Spezfbk. v. Wein- u. Blerpumpen, Mains. 
Keller & Oo, (Armaturen), Chemni 


Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Oberttirkheim. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke, Frankenthal-Pfals. 


Pemsel, Friedrich, Maschfbk., Presspumpen, Nürnberg. 
Pumpen-u.Gebläse- Werk O.H.Jaeger & Oo., Leipsig-Plagw. 
Ritz &Schweizer,Gebr., Maschinenfabrik, Schwäb.-Gmünd, 
Sack & Kiesselbach, Maschfbk., G.m b.H.,Düsseldorf-Bath. 
Scheumann & Wolf, Maschinenfabrik, Deuben- Dresden. 


Pumpen und Wasserhaltungen. 
Bölte, Gustav, Maschinenfabrik, Oschersleben. 


Thiem A Towe, Maschinenfabrik, Halle we. 28. 
Putztücher. 

Wilsdorf&Maass, Putstuch{bk.u.Reinigsanst., Dobeln3,i/Sa. 
Pyrometer. 

Heraeus, W. O., G. m. b. H., Hanau a. M. 
Räderfräsmaschinen. 

Biernatski & Co., Werkzeugmaschinenfabrik , ts. 
Steinle A Hartung, Maschinenfabrik, burg. 


Rader und Rads&tze. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, burg-Buckau. 


Wittener Hütte Aktien-Gesellschaft, itten a. d. Ruhr. 
Rader u. Triebe. 
Kreissig, Ernst, Glashtitte-8. 


Radier 
Marz&00.,Ferd.,Gr.Badierg.-Spes.Fbk.Europ., Hannover. 
Badkämme, hölzerne. 

Müller, Bernhard, Fabr. f. Holsbearbtg., Boohlits 5 Sa. 


Rangiervorrichtungen, elektr. 


Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Rbeiner Mfbk., Windhoff A.-G., eine i. W. 
Rauchgasprüfer. 

Ados, G. m. b. H., Aachen. 


Rauch- und Luftpumper (Saugeköpfe 
Patent Kernchen). 

Erfinder J. T. Kernchen, Rendsburg i. Holst. 

Rauchwarenfirberei und -Zurich- 


terei, Einrichtungen für. 
Friedrich & Oo., Max, Mfbk., Leipzig-Plagwits 20. 
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Bechenmaschinen. 
Benas, Boleslaus, Verk -Monopol d. ,,Benas-Rechen- 


maschine Triumphator‘‘, Berlin W. 8. 
‚„„‚Brunsviga‘' Die Rechenmaschine. Allein. Fabrikanten 
Grimme, Natalis & Oo. O. G. a. A., Braunschweig. 


li, Hans W., Millionär-Rechenmaschinenfbk., (Patent 

. Steiger), Zürich II, Albisstr. 2. 

Regulatoren (siehe auch Axen- u. Exzenter- 
Regulatoren). 

Hartung,Kuhn&Co.,Düsseldorf, Sandtr.-Weg 7. 


Heinzmann,M.J.,(Ebgfr.Reg.),Kötzschenhroda. 
Jahne-Regulatoren-G.m.b.H., Mfbk., Offenbach a. Main. 


Beibahlen. 

Btock & Oo., R., Akt -Ges., Berlin-Marienfelde. 
Beibungskupplungen. 

Klieber & Co. Hannover. 


Polysius, G., Zisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Schwars, Louis, & Co., Aktiengesellschaft. Dortmund. 
Vogel & Schlegel (Benn-Kupplung), Dresden 27. 
Beifenbiegmaschinen. 

Momma,Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkzeugmf bk., Wetslar. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (f. Fassbinder), Altona 8. 
Reismiihien. 

Eisenwerk, (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Huckauf& Bille, Mschfbk.,Ottensen-Hamburg. 
Schule, F.H.,@.m.b.H.,Mfbk.u.Mühlenbauanst. Hamburg. 


Reisszeuge. 

Engelhardt, Adam (Reisszeuge aller Systeme), Nürnberg. 
Haff, Gebrüder, Präsisions-Reissseuge, Pfronten. 
Hölbe, Rudolf, (Beisszeuge all.Systeme), Holzminden a. W. 
Richter, E.O.,&C0.(Präs.-Beisszeuge,eig.Byst.),‚Ohemnitz,S. 
Biefler,O.,Präz.-Reisss. Rundsystem,Nesselwang-München. 


Bespiratoren. 


Bettenhauser, G., 


Bevolverbänke. 
Böbringer, Gebr., Göppingen i/Wttbg. 
Gast, J., Kommanditgesellschaft, Lächtenberg-Berlin. 
Junghans & Andrä, Wilh., Werksgmaschfbk., Ohemnits. 
Weisser Söhne, J. G., St. Georgen (Schwarzwald). 


Richtmaschinen. 
Ungerer, Kar! Fr., Maschinenfabrik (f. Bleche), Pforsheim. 


Berlin-Pankow, Schlossstr. 8. 


Riemenscheiben. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 

A do, Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Hoisindustrie Wittkowsky (Pat. Rekord), Berlin W. 85. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Riemenschrauben. 
Jaeger, F., Spesialfabrik, B. Gladbach 2 (Deutschland). 


Riemenverbinder. 

Hagen & Oo., Hamburg-Stettin- Antwerpen. 

Jaeger, F., Spesialfabrik, B. Gladbach 2 (Deutschland). 

Küstner, Frans, (Zicksack-Klammern), Dresden-N. 

Schmittbetz, J., (techn. Bedarfsart.), Berlin 8.0.26. 

Riffel- und Schleifmaschinen für 
Müllerei-Walzen. 


Ehrlich, Oscar, Drehbankfabrik, 
Hermann, Rudolph, 


Chemnits 25. 
Leipsig-Stötteritz. 


Ringe, schmiedeeiserne. 


Singer, A. Edmund, Chemnits 82. 
Ringschmierlager. 

Klieber & Co, Hannover. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Bohélmotoren. 


Klots, Eugen, Maschinenfabrik Stattgart. 
Passburg, E., Maschinenfbk , Berlin NW., Briickenallee 80. 


Röhren aus jedem Metall. 


Höver, H. O., Remscheid. 
Réhrenkessel (nicht explodierend. 
Dampfkessel). 


Walther A Oe, A.-G., (Sicherheitsröhrendampfkessel) 
Dellbriick b. Köln a. Rhein. 


Böhren und Réhrenverbindung. 
Butting, H., (Kupfer- u. Messingrohre), Orossen a.d. Oder. 
Elmore’s Metall-Akt.-Gesellsch., (Kupferrohre ohne Naht; 
Eisenrohre mit Kupferüberzug), Schladern a. d. Bieg. 
Böhrenwerk Zwickau, Paul Richter, Zwickau i. Ba. 


Bohrbieg- und Klopfmaschinen. 


Bö-germann, Theodor Düsseldorf. 
Thiemer A Ġo., Max H., Dresden-A. I. 
Rohrbrunnen. 


Anger’s H. Söhne, Nordhausen a H. 
Bopp & Reuther, Mannheim - Waldhof. 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H , Hohenthurm. 


Rohre für Beleuchtungskörper, 


Eisenmöbeln usw. 
„Kronprinsz“‘, Act.-Ges. f. Metallindastrie, 


Ohligs. | Cruse & Oo, Dr. Hans, 
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Rohrleitungen. 

Borsig, A. Berlin-Tegel. 
Fitsner, W., G. m.b. H., Laurshütte. 
Herrlich & Patzelt, Röhrenwerk, Zeitz. 


Rieber, A., G. m. b. H., Spesialf. f. Rohrleitg., Reutlingen. 
Rohrleitungen für hoohgespannten Dampf. 


Dempewolf, H., Zivil-Ing., Magdeburg 8. 
Fitzner, W., G.m.b.H., Laurahiitte. 
Herrlich & Patzelt, Rohrenwerk, Zeitz. 
Röhrenwerk Zwickau, Paul Richter, Zwickau-Sachsen. 
Rohrmihlen. 

Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


von Groeber, Oort, Maschfbk., Berlin- Hohenschénbausen 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau 
Smidth,F.L.,&Co.,Kopenhagen u.Berlin, Schiff banerd.29a 


Bohrschlangen. 

Hallesche Röhrenwerke Akt.-Ges., Halle a. 8. 
Herrlich & Patzelt, Rohrschlangen, Zeitz. 
Rohrschraubstock mit abnehm- 


barem Schlosserschraubstock. 
Stippler, P., Wiesbaden, Kheingauerstr. 14. 


Bollenlager. 
Norma 00.,G.m.b.H.Fbk.f. Prisis.-Kugellag., Cannstatt 


Bostbeschickungs-Appärate, 

G. W. Kraft, Dresden- Radebeul. | 
Neueste mechanische Rostbeschicker 

= x für Kohle und Brikette : z | 











Topf, J. A. & Söhne, = 
Roststibe. 
Deutsche Prometheus-Hohlrostwerke,G.m.b.H.. Hannover. 
Deutsche Roststab-Ind. Paul Greulich & Co., Berlin 8. 43. 
Kisenwerk Frans Weeren, Neukölln, Glasowstr. 28—80. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Goll, Bichsrd, ältestes Bpezialgeschäft der Feuerungs- 
branche, gegr. 1870. Fraukfurt a/M. 69. 
Spezialwerk Thost’scher Feuerungsanlagen, Zwickau, Sa. 


Rotationspumpen. 
Hesse, Carl, Spesialfabrik für Pumpen, 


Bückkühlanlagen. 


Deutsche Luftfilt.-Baugés.m.b.H., Btrassb.i. Els. Breslau 23. 
Zaohocke-Werke Kaiserslautern Akt.-Ges. 


Säcke, Planen, Jutewaren. 
«Preuss, Robert, Fabrik für Planen, Säcke, Jutewaren, 
Magdeburg N. 1. 


Sägemühlen-Einrichtungen. 

Böttoher & Gessner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Schmalts br. Offenbach a. M. 


Gebr., 
Schmid, Gebr., Mfbk.,Freudenstadt i.Württ. 


Sägenschärfmaschinen. 
Fontaine 4 Oo, Maschinfbk , Frankfurt a. M.-Bookenheim. 


Sägen und Sägemühlenutensilien. 


Dominicus&Soehne,J.D.,G.m.b.H ,BerlinSW.68u.Remsch. 


Erfart. 


Chemnits 8. 


Pfeiffer, Ant., Sägenfabrik Neustadt a. T. (Böhmen). 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Sägewerkseinrichtungen. 

Maschinenfabrik Kappel, Ohemnits-Kappel. 


Salinen, Einrichtungen fiir. 
Passburg E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee 80 


Salzmühlen. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried.Krupp A.-G.Grusonwerk(gansze Binr.),Magdeburg-B. 


Sandaufbereitungsanlagen 


Giessereien). 
Badische Maschinenfabrik 
Bestenbostel, L. W. & Sohn, 


Bremen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Gutmann,Alfr.,A.-G.f Maschinenbau, Ottensen-Hamburg. 
Lents&Zimmermann Giessereimasch.-GmbH Düsseldorf-R. 


Moszer,0.G , G.m.b.H., Fabr. mod Giess.-Anl., Goeppingen. 


Sandstrahlgebläse. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Barnewitz, Gebr., Dresden. 


Gutmann, Alfr., A.-G. f.Maschinenbau, Ottensen-Hamburg. 


Haenelt & Laass, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Kamenz. 
Lents &ZimmermannGiessereimasch.-GmbH Diisseldorf-B. 


Sanitäts- und Krankenfahrzeuge. 
Heroules-Werke,A.-G.,FahrbareKrankentragen Nürnberg 


Sauerstoff. 


Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. 

Industriegas Ges. f. Sauerst. u. Stickstoff-Anl. m. b. H., 
Berlin NW. 7, Dorotheenstr. 85. 

Saverstoffwerke, Berlin SW., Trebbinerstr. 9. 


Sauerstoff- und Wasserstoff- 
Erzeugungs-Anlagen. 
Maschinenfabrik Sürth, G. m. b H., Sürth b/Cöln a/Rb. 


Sauggas-Motor-Anlagen. 
Cöln-Bickendorfer Gasm.- u. Maschfbk., Cöln-Bickendorf. 


Främbs & Freudenberg, Scohweidnitz. 
‘Gasmotoren-Fabrik Deutz, Oöln-Deuts, 
Maschinenfabrik Kappel, Chemnitz-Kappe!. 


Saugzuganlagen. 
Berlin W. 50, Geisbergstr. 29. 


| 


(für | 


Durlach (Baden). | Unger, Carl, 


Schachtbauten-Abteufgeräte. 
Keller, Johann, gegr. 1860, Benchen (Baden). 


Schaftmaschinen. 
Stäubli, Gebr., Horgen (Schw.) & Sandau (Böhm. Leipa.) 


Schamottesteine ete. 
W.Ruppmann, Schamottewarenf. Stuttgart. 
Spez.: Qualitätsmarken f. grösste Dauerbeanspruchung. 


Schamottesteine etc., Maschinen 


zur Herstellung von. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik Kaiserslautern. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Schamottesteinfabr., Einricht.für. 
Fried. Krapp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Scharnier- u. Schlossfabrikations- 


Maschinen. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Kéln-Raderberg. 


Scheren. 


Dahlhaus & Oo., (Zirkular-Streifen-Scheren für Messing- 


und Kupferdraht-Fabrikation), Iserlohn. 


Eisenwerk & Maschbau A.-6., Düsseldorf-H. 
Scheren zur Blechbearbeitung. 


Baschbaum, Gebr., Werkzeugmasch.-Industrie, Darmstadt. 
Kiroheis, Erdmann, Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Aue. 
Zwickauer Mascbinenfbk.,Akt.-Ges.,Niederschlema i. 8.10. 
Schiebebühnen. 

Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenfabrik ‚Deutschland‘, Dortmund. 
Rheiner Mfbk., Windhoff A -G., Rheine i. W. 
Schieber. 


Schienenbiegemaschinen. 
Momma, Wilh. (Inh. Otto Coers), Werksgmfbk., Wetslar. 


Schiessbaumwolle-Fabrikations- 


Maschinen. 


Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, Magdeburg-Buokaa. 
Krafft, Carl, & Söhne, Düren Bhld. 
Kühn, Alfred, (Einrichtungen), Leipzig-Go., Erfurterstr. 5. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N. W., Brückenallee 80. 


Schilder, gegossene u. chemisch 


gravierte. 


Heidenhain, W., Fabrik chemisch geätster, Berlin 8.W.61. 
Röhr, Gustav, (Grossfabrikation), Uerdingen a. Bh. 


Schlackenvermahlungsanlagen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Schlaglot. 
Lieberg & Co., Motallwerke, 


Schläuche. 


Jacob, Gebrüder, Metallschlauchfabrik, Zwickau i. 8. 
Metallschlauch-Byndikat, G. m. d. H.. Pforsheim. 
Schirp, Carl, Spez. f. Dampf, Wasser, Säuren, Gas etc. Köln. 


Schlagkreuzmühlen. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., Lei P 20. 
von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönbausen. 
Hoffmann, F., G. m. b. H., Finsterwalde N.-L. 


Schleifmaschinen. i 


„Columbo“, Oelmann & Gries, Mfbk., Niedersedlits 1, Sa. 
Fontaine&00.,Maschinenfbk., a.M.-Bookenheim, 


General Composing Company, G. m. b. H., 
Maschinen- und Werksovgefabrik, Berlin SW 68. 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 139/148. 

Kölner Schmirgelwerk W. Schmidt, Köln a. Eh. 29. 

erkzougmaschfbk., Stuttgart-Hedelfinger, 


Schleifsteine und Abzichsteine. 


Fassbinder &Co.,G.m.b. H., (alle Art. o Facgons), Solingen. 
Rischmeyer & Oo, H. H., Hamburg 11, Deichstr 54. 


Schleif- und Polierleder. 
Kromm, Paul O., Walross- u. Büffel-Leder, Hamburg38. 


Schlosstiftmaschinen. 
Kayser, J. G., Ntirnberg. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Schmiedbarer und schweissbarer 


Kisenguss, Stahlguss (s. auoh Temper- 
guss). | 
Bayerische Stahlformgiesserei, Krautheim &0o , G m.b.H, 


Allach b. München. 
Post Söhne, Joh. Casp., Hagen 


LW. 
Schmiedeeiserne Röhren. 
Rieber, A., G. m.b. H., Spesialf. f. Rohrleitg., Reutlingen. 


Cassel-Bettenbansen. 


Schmiedefeuer 


Drehbänke, Bohrmaschinen 
Schnell-Hobelmaschinen. 


Werkzeugmaschinenindustrie 


Gebr. Buschbaum 
Darmstadt. 
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Schmiedestiicke aller Art. 


Söhne, Le, 
Behleifebeum, Gabe. Oo Oo., G. m. b. H. (aus und 
Boschäntihardahlite bel’ —— 

Binger, A., Edmund, 


Schmierapparäte. 

Blanko & Rast, Spes. Fbk. f. Schmierapp., Leipsig-Plagwits. 
Bosch, Robert, (Schmierpresse ohne Federn und Ventile: 

„Bosch-Öler‘‘), Stuttgart und Berlin. 

Hecht & Koeppe, Leipzig 86. 
Neider,R., Fbk.v.Tropfölern u. sämtl.Schmierapp., Döbeln. 
Stoll & Elschner, G. m. b. H., Tropföler usw., Leipzig-U. 
Vertriebsgesellschaft automatischer chmierapparate 


„Helios“ G. m. b. H., Berlin W. 9, Potsdamerstrasse 1. 
Schmierpressen. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Ritter, W., Maschinenfabrik Original- aut. 
Schmierapparat für ee ringe * Altona 8. 


Schmirgelleinen- und Glaspapier- 


Fabrikationsmaschinen. 
Radebeul.Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Schmirgel-, Glas-, Feuerstein: 
Papier u. Leinen, sow.Schmirgel- 


scheiben. 


Friedrich, A. W., G. m. b. H., Schneeberg-Neustädtel. 
Rischmeyer & Oo., H. H, Hamburg 11, Deichstr. 54. 


Schmirgelscheiben. 

Beckmann, F. W., G. m. Solingen. 
—— del H., Crosta b. Bautzen. 
Fontaine & Co. Sohleifrädfbk. Frankfurt a.M. -Bockenheim. 
Mayer & Schmidt, Offenbach a. M. 
Schmirgelwerk Dr. Rudolf Schönherr, Ohemnits-Farthb. 
Wenck & Co., G. m. b. H., Carlshafen. 


Schmirgelschleif- u. Poliermasch. 
Beckmann, F. W., G. m. b. H., Solingen. 
Fontaine & Oo. ‚Maschinenfbk a.M.-Bookenheim. 
Mayer & Schmidt, Offenbach a. M. 
Schmirgelwerk Dr. Rudolf Schönherr, Ohemnits-Furth. 


Schmirgelzerkleinerungsmasch. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magde -Buckau. 
von Groeber, Cart, Maschfbk., Berlin-Hohensch absusen. 


Schnallen, -Maschinen zur Her- 


stellung derselben. 
Grefe, Ludwig, Maschinenbauanstalt, Lüdenscheid i. W. 2. 
Malmedie&Co., Mschfbk. Aktienges., Düsseldorf-Oberb. 16. 
Meyer, Roth 4 Pastor, Maschinenfabrik, rik, Köln-Raderberg. 


Schneidapparate. 
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. 


Schneidemühlen, Einrichtng. für. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 


Schnellbohrmaschinen. 


Bohrmaschnfab. „ Westfalia“ Voswinkel&Dix elt "Biere? 
Momma, Wilh. (Anh. Otto Coers), Werkseugmfbk., W 


Schnellärehbänke. 


Gast, J., Kommanditgesellschaft, Lichtenberg-Berlin. 


Schnitt- and Stanzwerkzeuge. 

Geffers, O. & Co., Spes. ¥bk. f. Stanzen u. Schnitte, Erfurt. 
Kirchels Maschinenfbk. u. Eisengiesserel, Aue. 
elber, Otto, (Zieh- u. comb. Werkzeuge), Esslingen a/N. 


Schokoladen- u. Konfiturenfabr., 
Einrichtungen für. 


Danerne, — G.m.b.H, Altona-Ottensen. 
Franke, Leipsig-Böhlits-Ehrenberg. 
Huckauf& Bulle Mschfbk.,Ottensen-Hambarg. 
Lehmann, J. M. (auch f. Kakaofabrikat.), Dresden-U. 38. 


Schornsteinaufsätze. 
Blechwarenfabrik u. Verzinkerei 


Lauterbach (Hessen). 
Koch, Friedrich, Bch 


hwäb.-Hall; Bahnhof. 


Schränkmaschinen für Sägen. 
Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Bemscheid-Schüttendelle. 


Schraubenfabrikationsmaschin. 
himedes‘‘Act.-Ges.f.Stahl-u. Eisen-Ind., Berlin SW.68. 
ler, Rich. (Schraubenbänke), BerlinN., Schwedenstr.11. 
Kayser, J. G., (Maschinen sur Fabrikation von Hols- 
schrauben, Bingschrauben, Schraubhakea, Eisengewind- 
schrauben, Gewindewalsmaschinen eto.), Nürnberg. 

. Schraub.- u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Ohemnitz 
Schrauben u.Mutt.-Fabr.vorm.S. Riehm & Söhne, Berlin 80. 
Schwerdtfeger & Comp., Wilh., (Automaten, Centrifugen), 
Wiesbaden. 
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Schrauben, Muttern und Unter- 
legscheiben. 


„Archimedes“ 
Act.-Ges. für Stahl- u. Eisen - Industrie. 
(1300—1400 Angestellte u. Arbeiter.) 


Schwarze u. blanke — Muttern, 


Kleineisenzeug, Facondreherei. 
Berlin Alexandrinenstr.2/3u.Breslau. 


Ehrenreich, A., & Co.,Schraubenfabrik, (Blanke Schrauben, 
Muttern u. Faconteile, Spesialität: Blanke Muttern bis — * 
u. Elevator- Schrauben), Düsseldorf-Oberkassel. 

erdaer Schraubenfabrik Oarl Winter, (Massen- 
fabrikation auf automatischen Maschinen für alle In- 
dustriesweige), Elsterwerda 35. 

Fouquet A Fraus Älteste und erste Schraubenfabrik Büd- 

deutschlands, (Spes. : blanke, gedrehte Schrauben, blanke 

Aaen Muttern, Scheiben, Stifte, Faconteile von den 
einst. bis 41/,”. pomini Arbeit bei nur best. Material. 

Massenfabrik. Präsisionszieherei), Rottenburg a. N. 


Funcke & Hueck (alt. u. bed. Werk, 1300Arb., 
Schraub., Muttern, Unterlegscheib. Spez.: 
Blanke sow. gehirt. E rel Hagen 1. W. 





Gebr. Heyne, G. m. b. H., (Fabrik f.M ewindschrauben 
u. Fagondreherei in Eisen, Stahl, g u. Neusilber. 
Massenfabrikation in pris. Ausfuhrang Blanke 6kant 
Muttern von den kl bis H, un. a.M. 


H., Singen 
(präsis bearb. Schrauben u. Facons), (Amt "Konstans). 

Motallwerke Aktien-Gesellschaft vorm. Luckau & Steffen, 
M deschraub.-Fabrik, Fagondreherei, Fräserel, 
Stanserei. Nur blanke Präsisfonsware. Vernickelung, 
Verzinnung etc., Prisisionssicherel, Hamburg 15. 


M.Neuhaus & Co., Luckenwalde 
Erste Schraubenfbk. a. Platze, besteht s. 1880. 


Phinicia -Werke, A.-G. (Alteste Schraubenfabrik a. Piatse. 
Nur blankeWare in allen Metallen), Biehla-Elsterwerda. 


Rex-Werke Akt.-Ges. Magdeburg-C. 
Fabrikation: Blanke Schrauben, Muttern 
und Faconteile in allen Metallen. 


Langjährige Spezialität: Blankgezog. 
Schrauben-Weicheisen. 750 Beamte und 
Arbeiter — 825 Arbeitsmaschinen. 


Sachs. Sohraub.-u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Chemnitz 
Schraub -u.Muttern-Fbk vorm.S.Riehm & Söhne, Akt.-Ges. 
(Spes. Klein. Eisenz, f. Eisenb.), Berlin SO. u. Görlitz 


| Se Schultze, J. M., Berlin, Melchiorstr. 6. | 


Schwartzkopff, A, H, m. b. H. Metallschrauben- 
Fabrik und Fassondreherei, (Massenfabrikation blanker 
Schrauben in allen Sorten und Grössen, wow in jedem 
Metall; Spezialität blanke Muttern bis 2 


Berlin-Reinickendorf, Hauptstr. 25/39. 


Ludw. Sudicatis & Co., G. m. b. H., 
Berlin O. 112, Alt-Boxhagen 12/14. 


Metalischraubenfabrik u. Fassondreherei. 
Präzisionszieherei. 


Über 600 Spezialmaschinen dauernd im 
Betrieb. 











Reichelt - Metallschraub.-A.-@., Finster- 

walde, (Blanke Schrauben, Muttern u.Fa- 

(be in all. Metall., f.d. verschiedenst. 
dustriezweige. Spez.: Massenfabrika- 


tion auf automat. Maschinen. Prizisions- 


zieh., gegr. 1870. Über 900 Arbeiter u. 
Angestellte). Abt. „Schwarzfabrika- 
tion“: schwarze Schrauben und Muttern. 


Schraubenradfräsmaschinen. 
Biernatski & Oo., Werkzeugmaschinenfabrik, Ohemnitz. 


Schraubenradgebläse, 
Brodnits & Seydel, Berlin N. 


Schraubenschlüssel aller Systeme. 
Post Böhne, Joh. Casp., Hagen i. W. 


Schraubenschneidemaschinen. 
Akt.-Ges. vorm. Gustav Krebs, Werkzmaschfbk., Hallea.8. 
Meiselbach Nachf., Aug., G. m. b. H., Leipsig-Lindenau. 
Sächs. Schraub.- u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Chemnits. 
Schraub.- u.Muttern-Fbk.vorm.8.Riehm & Böhne, Akt.-Ges 
(Schraub.u.Scohraubenschneidmsch.), Berlin SO.n.Görlits. 


Schreibmaschinen. 

Maschinenfabrik Kappel, Chemnits-Kappel. 

Wanderer-Werke vorm. Winklhofer A Jaenicke Akt.- 
Ges. (Marke Continental), Schönau bei Ohemnits, 


Schreibmaschinen-Farbbänder- 


Fabrikations-Maschinen. 
Badebeul.Maschibk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Schrotmiihlem für die Landwirtschaft, 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokan. 
Fr, (für Getreide u. Mais), Berlin NW. 21. 

O. Herrm., Sohrotmühlenfbk., Grossenhain. 
Badenia, Weinheim (Baden), 


Schuhnägel, Maschinen für. 
Meleeliea O, Machfbk.Aktionges., Düsseldorf Onn 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Sa Raderbor 


Schutzbrillen für jeden gewerb- 


lichen Zweck. 
nBaldur“ Optische Industrie, Telefon 1642, Fürth (Bayern). 
Bettenbauser, G., Berlin-Pankow, Schlossstr. 8. 
elbauer, K. P., & Oo., Montigny b. Mets 


Schweissapparate. 


A lenwerk, Hesperus“ (transp. u. stat.Appar. Deen 
One AA atya Griesheim-Elektro agg ond org 
Halle a. E 


Heime u. Hans Herzfeld, Abt. P., 


Schweissapparate (elektr.). 
Eiktr. Schweissmaschinen-Ges.m.b. H., Charlottenburg 4. 


Schweissbrenner. 


Hauser. Josef, Frankfurt a 
Heime u. Hans Herzfeld, Abt. F., 


Schweiss-Hammereisen. 
Schleifenbaum, Gebr. A Oo., G. m. b. H. 
Boschgotthardshtitte bei Weldenau-Sieg. 


. M., Hallgertenstr. 55. 
Halle a. 8. 


Schweissplatten u. Schweisspulv. 
Heller, Max, (Koromaxith), Leipzig, Fockestr. 11. 
Laffitte, J. (Stammhaus Paris) Biberach a. Riss, 


Schweisspulver (Eisen, und Werk- 


zeugstahl). 
Oammerer, Georg, gg ee tbe Erfart. 
Lieb, J. C., (Refs. K. Werften), Biberach a. Riss. 


Seifenfabrikation, Maschinen für. 
Lehmann, J. M., (Spezialität: Maschinen sur Toiletteseife- 
Fabrikation), Dreaden-U. 28, 


Seilbahnseile aller Art. 


Deichsel, Adolf, Tragseile in eo u. halbgeschloss, wie 
in Spiralkonstr. Zugseile in Spes.-Ausf., Zabrze DIR. 


Seile für Transmissionen und 


Hebevorrichtungen. 


Deichsel, Adolf, Drahtwerk u. Seilfabriken, Zabrze OR. 
Moch. Treibriemenweb. u. Seilf. Gust.Kuns, Aktg., Treuen. 


Seil- und Kettenförderanlagen. 


Bleichert, Adolf, & Oo., 


Seilscheiben. 
Derendorfer Zahnräderfbk. H. Geiger, Düsseld.-Derendort. 


Leipsig-Gohlis 11. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Gruson urg-Buckau. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. brik, Dessau. 

‘| Shapingmaschinen. 
Dittes, O. F., G. m. b. H., Werdau e Ba. 
General Composing Company i 
Maschinen- und Werkzeugefabrik, GK sw 68. 


Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 189/148 
Junghans 4 Andrä, Wilh., Werksgmasc bk., Ohemnits. 
May & Söhne, Wilhelm, Maschfbk. m. b. H., Chemnits i. 8a. 
' Altmittweida 


Roscher & Eichler, 
Weisser Söhne, J. G., St. Georgen (Bohwarswald). 


Sicherheits-Ausrückungen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Sicherheitsnadelmaschinen. 
Malmedio 4 Oo., Mschfbk. Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Sieb- und Bichtmaschimen, 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kan; = Hamburg. 

Fried. Krupp Aktiengesellschaft — (Bieb- und 
en), Magdebürg-Buskan. 

Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen 

Jasso, A., G. m. b. H., Berlin NW., Liebenwalder-Bir. vi 

Polysius, CR (Sortiertrommeiln), Dessau. 


Siegel- und Verschlussmarken. 
Sperling, Oscar, (Neuheit Siegel-Imitation), Leipsig-B. 


Spannfutter. 
General Composing Company, G. m: b. H. 


Maschinen- und Werkseugefabrik, Pela SW 68, 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 189/148 


Spazierstöcke aus Metall. 


„Kronprinz‘', Act.-Ges. f. Metallindustrie. Ohligs. 


WE Anfragen nach Lieferanten vou Mer nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 


Spedition. 


Wiegandt, Oarl, & Cie., Hofspediteure, Düsseldorf. 


Speicher, Einrichtungen für. 
Huckauf & Biille, (Bilo-Speicher), Ottensen-Hamburg. 
Hütter jr., H , Maschinenfabrik, 


Speicher- und Schiffselevatoren. 
Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seck, 


Spielkarten- Fabrikations-Masch. 
Fischer, Julius, Maschinenfabrik, Nordhausen. 
Radebeul. Maschfbk. Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Spills, elektr. 
Böhmer, Gobr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp 
Fried. Krupp Akt.-Ges. 


Bheiner Mfbk. Windhoff A.-G., Bheine i. W. 


Spinnereimaschinen u. Einrichtg. 
Josephy’s Erben, G., Bielits, österr. Schles. 
Bohlumberger&Cie.,N., ftir alloFaserstoffe,Gebweiler(Els ). 


Spiralbohrer. 


Gaier,Chr.,Spiralbobrerfabrik, Kirchheim-Teck27(Wtitbg.). 
Günther & Kleinmond, Frankfurt a. M.-Rédelheim. 
„Badio*-Bohrer-u. Werkseugfbr.G.m.b.H Spez.-Schnellbe- 

trbs-Spiralbohr. f.Hochleist.,Reibahl.,Rheinböllen(Rld.). 
Schubert, Richard, Präzision, Velbert (Bhld.). 


fockeo. 





Spiralbohrerfrismaschinen. 
Biernatski & Oo., Werkseugmaschinenfabrik, Ohemnits. 


Spiral federn. 


Bergner & Co., Richard, Nachf., Spiralfederfbk., Ohemnits. 
Dittmann-Neuhaus&GabrielBergenthal,A.G.,Herbedei.W. 
Grueber, I P. Hagen i. W. 


P., g 

Hugo, Max, Federnfabrik, Chemnitz i. Sa. 
Schirmer, Oscar, Splralfedernfbk. ,Seitendorf(Bes. Dresden). 
Schnicke,H.F.,alt.Spesialfpk.d.Branche, Chemnitz. 
Vogt, Herm., Federfabrik, Beutlingen i. Württbg. 


Splimten. 


Schulte, W. O., Plettenberg i. W. 


Sprengstoffabriken, Maschinen u. 


Apparate für. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brückenallee 80. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, (Einricht. s. Bedrucken, 
Paraffinieren u. Schneiden von Patronenpapier), Altona 8. 


Sprengstoffe und Ziindmittel 


aller Art. 
Kemmer, Wilhelm, Essen-Ruhr. 
Spulmaschinenm. 
Stein, G., Berlin O. 27, Blumenstr. 3. 
Stacheldrahtmaschinen. 


Kayser, J. G. Nürnberg. 
Malmedio å Co.,Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Stärkefabriks-Einrichtungen. 


Aston, 8., (Erste und älteste Spezialmaschinenfabrik für 
Stärkeindustrie, gegründet 1823), Burg bei Magdeburg. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briiokenallee 80. 
Spesial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stirkefabriken W. H. Uhland, G. m. b. H., (Neuanlage, 
Umbau u. Verbesserung des Betriebes für Reis, Maie, 


Weison, Kartoffeln oka, sowie Stärkesucker p 
Deztrin, Sago eto., = Leipeig ans: 
Stahl jeder Art. 

Böhler, Gebr. A Co., Akt.-Ges., Berlin N.W. und Vd zer 
Höver, H. O. (schwedischer, Lager seit 1886), Bemaschei. 


Stahldraht aller Art. 
Stahlwerk Kabel, O. Pouplier jr., 


Stahiformguss (Stahlfacongusns). 
Bayerische Stahlformgiesserei, Krautheim & Oo., G.m.b.H., 
Allach b. München. 
Becker, R. & Co., Eisen- u. Stahlgiesserei Dessau. 
Risenhiitt.-u.Emaillirwk. ,W.v.KranseGmbH. ‚Neusalza.O. 
Eisen- u. Stahlwerk G. m. b. H., Ohligs (Bhld.). 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hagener Gußstahlwerke Akt.-Ges., Hagen i. W. 
Jaoger,F., Stahl-u. Hartgusswerk, B. Gladbach 2 (Dtschld.). 
Königliches Hüttenamt, Malapane, Oberschlesien. 
Wittener Hütte Aktien- Witten a. d. Bahr. 


Kabel i. W. 


Stahlkugeln, polierte. 
Des — E u — — 


Hamburg. 


Dresden. 


A.-G. Hamburg. 
Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
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Stahirohre, nahtlos gezogen. 
‚Kronprins‘“‘, Act.-Ges. f. Metallindustrie, O ; 
Lupke, Leopold, & Cie., Berlin W.85, Lütsowstr. 102—104. 


Stahlrohr: nahtlos kaltgezogenes 
Präzisions-Coppelrohr. 

Coppel, Alexander, Solingen. 

Stahlstempel. 

Sperling, Oscar, (Brennstempel, Stanseisen), Leipzig-R. 

Stahlweillen. 

Präsisionszieherei Gebr. Hübner, Ohemnits. 


Staniol- und Metallkapseln. 
Radebeul.Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dreed. 
Staniol- und Metallwarenfabrik., 


Maschinen zur. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Stanzen und Schnitte. 
Buschbaum, Gebr., Werkseugmasch.-Industrie, Darmstadt. 
Geffers O. & Co., Spes. Fbk. f. Stansen u. Schnitte, Erfurt. 


Staubfänger (s.auch Entstaubungsanlagen). 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Staubsammelanlagen. 
Bauermeister, m. b. H., Altona-Ottensen. 


Hermann, G. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Stauch- und Schweissmaschinen. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkseugmfbk., Wetzlar. 


Staufferbüchsen. 
Hercules-Werke,A.-G.,Schmierbiichs. aller Art, Nürnberg. 


Steilrohrdampfkessel. 


Bestenbostel, L. W. & Sohn, 


Bremen. 
Walther & Oe, A.-G., Dellbrück b/Cöln a/Bh. 


Steinbearbeitungsmaschinen. 
Eisenwerk Eberstadt b.Darmstadt, (Bägen, Schleifmasch.). 


Steinbrecher. 


Badische Maschinenfabrik, lach (Baden) 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannh 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G Hamburg 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich A Co., Max, Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 
von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertiirkheim. 
Léhnert, Herm., — Bromberg (Posen). 
Marchegger Maschfbk. u.Eiseng.A.-G.,Marchegg (N.-Öst.). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Steindruckereien. 
Gisevius, Bogdan, Berlin W. 57, Bülowstr. 66. 


Stellringe, geschm. rohe u. blanke. 


Schulte, W. O., Plettenberg i. W. 
Stempelmaschinen. 

Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Remscheid-Schüttendelle. 
Stiefeleisenmaschinen. | 
Kayser, J. G., Nürnberg. 
Stopfbüchsen-Packungen. 

Goetse, Friedr., (Metall u. alle anderen), Burscheid. 


Hagen & Oo., Hamburg-Stettin- Antwerpen. 
Heller, Max, (Granal), Leipzig, Fockestr. 11. 
Howaldtswerke, (aus Metall), Kiel. 
Kleemann, Gustav, (Exoelsior), Hamburg I. 
Proell, Dr. R., Ingenieur-Büro, Dresden-A.. Rabeneratr. 
Schirp, Carl, Spez. f. Heissdampf u. heisses Wasser, Köln. 


Wiilfing jr., Carl, Spes. aus Leder, Elberfeld. 


Stossmaschinen. e 
Junghans & Andrä, Wilh., Werkagmaschfbk., Chemnitz. 
Heymer A Pilz, G. m. b. H., Meuselwits 8.-A. 
Rosoher A Eichler, Altmittweida. 
Strahlapparate. 
Blancke&Co.,ampn,C.W.Julius,Mersehg. a.s. 
Strassen-Aufreisser. 

Fowler, John, & Oo. m. 
Lamprecht, H., : auer 
Buthemeyer, B., Boest. 
Strassen-Lokomotiven. 

Fowler, John, & Co., Magdeburg. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
Buthemeyer, B., Boest. 
Strassen-Walszen. 

Fowler, John, & Oo., Magdeburg. 
Lamprecht, H., Jauer A. 
Ruthemeyer, B., Soest. 
Wolff, Jul. & Oo., Maschinenfabrik, Heilbronn a.N. 
Strohpressen. 


Lans, Heinrich, (Selbstbinder-Strohpressen), Mannheim. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
Wolf, R., Maschfbk. Magdeburg-Buckau. 


Strohseile. Ä 
Erste Süddeutsche Strohseilfabrik., Gerabronn (Württ.). 


Strohseilspinnmaschinen. 
Nolden, Frans, v. Math. Jos. Nolden, Schlebusch b. Oöln. 


Tabakfabrikation, Maschinen für. 
Heinen, A., Maschinenfabrik, Varel une) 
Kölner Werkzeugmaschinenfbr., Wilh. Quester, Köln-Süls. 
Maschfbk. f. Tabakindustrie, Frankfurt a. M.-Fechenheim. 
Radebeul.Masohfbk. Aug. Koebig,@mbH, Radebeul-Dresd. 


Uhlhorn, G., Maschinenfabrik, Varel i. O. 


Tabakmaschinenmesser. ° 
Rubens, J.A., (Alt. leistungsf. Fbr.d.Br.), Cronenberg, Bhiå. 


Tablettenmaschinen, automat. 
Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwits 113. 


Tachometer. 


Deutawerke(vorm. Dtsch. Tachometw.)GmbH.BerlinSO.26. 
Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G. m. b. H., Hamburg. 


Tapetenfabrikations-Maschinen. 
Fischer, Julius, Maschinenfabrik Nordhausen a. H. 
Radebeul.Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dreed. 


Techn. Büros. 


Redaktion des „Prakt. Maschinen-Konstrukteur‘‘ (liefert 
insbes. Zeichnungen neuer Konstruktionen aus allen 
Branchen für Maschinenfabrikanten), Lei 


Teigwaren- u. Makkaroni-Fabrik., 


Einrichtungen für. 
Metsger, Chr., & Cie, Maschinenfabrik u. Eis esserei 


(kompl. Einrichtungen), Homburg v. d. Höhe. 
Telephonzellenfabrik. 
Schulze 4 Hofmann, Hannover-Döhren. 


Temperguss (s. auoh schmiedbarer Guss). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
eeler er eege AOE 
Post Söhne, Joh. Casp., , Hagen i. W. 


Temperöfen-Zchng. 


Kreth, O., Civil-Ingenieur, Hildesheim. 


Teppich-Klopfwerke, Einrichtg. f. 
Huokauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Textil-Maschinen. 

Kohllöffel, Ulrich, Maschinenfabrik, Reutlingen, Württ. 

Bächs. Mschfbk. vorm. Rich. A -G., Chemnits. 

Schlumberger & Cie., N., Spinnereimasch. für Baumwolle, 
Wolle, Seide, Fiachs, Hanf, Ramie, Gebweiler (Els.). 


Thermometer aller Art. 

Frits, Gebriider,G.m.b.H.,Schmiedefeld Kr.Schleusingen ; 
Höllein & Reinhardt, Neuhaus a/Rennweg (Thür.). 
Keiner,Schramm&Co.,G.m.b.H.,Arlesberg(Th). 
Meyer, Petri & Holland, Ilmenau i. Thür. 
Sondheimer & Schneider, G. m. b. H., Ilmenau i. Th. 


Thomasschlackenmühlen. 

von Groeber, Oort, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Löhnert, Herm., ‘Aktiongesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Tiefbohreinrichtungen. 


Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 

Commandit-Ges. f. Tiefbohrtechnik u. Motorenbau Trausl 
& Co., Wien IV/2, Prins Eugenstrasse 80. 

Keller, Johann, gegr. 1860, Bencohen (Baden). 

Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm 

Tiefbohrunternehmung Albert Fauck & Oie., Wien III/2. 


Tiefbohrungen u. Tiefbrunnen- 


Anlagen. 
Niirnb.Tiefbohr-GesellechaftRauch4Stubenvoll, Nürnberg. 


Tief bohrunternehmung. 

Anger’s H. Söhne, Nordhausen a. H. 
Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Breochtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Eh. 
Keller, Johann, gegr. i Benchen (Baden). 
Tiefbohrunternehmung Albert Fauck A Oie., Wien I2. 


Tiefbrunnenpumpen (Bohrlochspumpen). 
Anger’s H. Söhne, Nordhausen a. H. 
Borsig,A.,(Druckluftpump.Mammut-Pump.), Berlin-Te 

Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshaf 


en a. Bh. 
Keller Johann, gegr. 1860, chen (Baden). 


Ben 

Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 
Tiegelöfen-Zchng. 

Kreth, O., Civil-Ingenieur, Hildesheim. 
Tischlereimaschinen. 


Stoll A Elschner, @. m. b. H., Maschinenfabrik, Leipsig-U. 


BE” Anfragen nach Lieferanten vou hier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 


Tonschneider. 
Maso Durlach (Baden). 


Badische hinenfabrik, 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Dessau. 


Tonwalzwerke. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Dessau. 


Tonwarenfabrikation., Masch. für. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


v 


Toure ler. 
Polysius, G., Eisengiceserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Transformatoren. 
Deutsche Elektrizitäts-Werke su Aachen 
-Garbe, Lahmeyer & O0.-Aktiengesellschaft, Aachen. 


Transmissionen und Teile dazu. 


Briegleb, Hansen E Co., (Zahnräder, Riemen- 
scheiben, Hanf- u. Drahtseil-Scheiben, m. Maschinen 
geformt, vollständ. N Gotha 21. 

Kisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk Magdeburg-Buckau. 

Hermann, Rudolph, Leipszig-Stdtterits. 

Kayser,J . G., Ntirnberg. 

Klecmann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 

Hohndel, Otto, & Oo., Berlin O. 34, Warschauerstr. 61 

Marchtgger Mschfbk.u. Eiseng. A.-G., Marchegg (N.-Öst.). 

Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 

Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Rheiner Mfbk. Windhoff A.-G., Rheine i. W. 
Biedel, Rich., Leipsig-Reudnits, Senefelderstr. 4. 
Tacke, F., Spezialfabrik, Rheine i. Westf. 
Wetzel, Gobr., (Spexialfabrik), Leipsig-Plagwits. 


Transmissionsseile. 


Deichsel, Adolf, rund, drei-u viereck.gefiocht, Zabrze O.JB. 
Mech.Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kuns,Aktg.,Treuen 8. 


Transportanlagen (s. auch Förderanlag.). 
Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Beck, Dresden. 
Fredenhagen, Wilh., Maschfbk. u. Eiseng., Offenbach a. M. 
Marchogger Machfbk. u. Eiseng. A.-G., Marchegg (N.-Öst.). 


Transporteure und Transport- 


Schnecken. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamb 
Fredenhagen, Wilh., Maschfbk.u. Hiseng., Offenbach a. 
Fried. Krupp Akt. . Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Groeber, Curt, Maschfok., Berlin-Hohenschönhausen. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 
Lieder, @. F., Wursen i. Sa. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Wünsche, Oarl, Spesialfabrik, Leipzig-Lindenau. 


Transportgeräte (Karren, Wagen). 
Grundmann & Kuhn, Berlin SO. 16, Köpenickerstr. 113. 


Transporttücher. 


Förster, 8., (Bolltücher, Lauftücher, Führungstücher, 
Trommeltlicher), Altona-Elbe 3. 


Transportvorrichtungen. 
Fredenbagen, Wilh., Maschfbk. u. Eiseng., Offenbach a. M. 


Ponle I. Abt lschaft, Osta. Zollsiock 

‘ engese -Zo f 
Polysias, D. Hisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Treibriemen. 


Arminiuswerke Wilhelm Vick, Rostock i. M. 
Fuchs,J.F.,Treibriemenfbk.m.Kraftbetr., Leipzig 92. 
Hagen A Oo., Hamburg-Stettin- Antwerpen. 
Hanncke jun., Frdr., Treibriemen aller Art, Tegel-Berlin. 
Klemm, Gebr., See Pfullingen, Drog 

(d 


Klinge,G&ebr.,Treibrfabr.,Dresden-Löbtau 


Loewe A., Berlin N., Invalidenstr. 12. 
Mech. Treibriemenweb. n. Seilf.Gust.Kuns, Aktg., Treuen 8. 


Mitteldeutsche Gerberei u. Riemenfabrik, 
6. m. b. H., Spezialität: Bote Kautschuk- 
Chromriemen, Wetzlar. 

Pretzel, F., & Co., G.m.b.H., Berl.-Pankow, Had- 
lichstr. 20, Berlin N.,Gr.Hamburgerstr.82 u. Essen( Ruhr). 

Rothmund, &., & Co., Hamburg. 

Eins. Lief. d. Original-Chrom-Kautschuk-Riemen. 

SchierenComp.,Chas.A.,Hamburg14,Freih.105. 

Schirp,Carl (Spes. Kameelhaarr., Marke, Pandora", Köln, 

Schwabe, BA Söhne, Leder- a. Treibriemenfabriken, 
Varel in Oldenburg und Halle a. 8, 

Stephan,Fr., Leder-u.Treibriemenfabrik Mühlhausen(Th.). 

Stettiner Treibriemen-Fabrik, Tröger & Comp., Stettin. 

Thees, J., Ledertreibriemenfabrik, Merzig a. Saar. 


Wülfing j Fey Carl „Spes.ausJuchtenleder, Eiberfeld. 


Trink- u. Speisewasser-Er- 
zeugungs-Anlagen. 


Niemeyer, Georg, Hamburg-Steinwärder. 


Anfragen wach Lieferanten Yon hier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands Technischen Verlag, Leipzig. 


XIV 


Trockenanlagen aller Art. 
Aktien-Maschinenbeu-Anstalt, vormals Venuleth 4 Ellen- 
berger, Darmstadt. 
Marr, Otto, Berat. Ingen., Leipzig, König Johannstr. 81. 
Passburg, E., Masohinenfbk., BerlinN.W., Briickenallee 80. 
Polysius, G., (Trockenkanäle u. Trockentrommein), Dessau. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 


Trockenapparate für Textil- und 


Appretur-Fabr. 
Fischer, Julius, Maschinenfabrik, Nordhausen. 
Radebeul. Maschfbk. Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Trockenbagger. 
von Groeber, Curt, Masohfbk., Berlin-Hohenschönhausen 


Sachsenberg, Gebrüder, A.-G., Bosslau (47) i. Anh. 
Trockenpressen für Ziegel- und 
Zementfabriken. 


Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Trockentrommeln. 

von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohensehönhausen. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N. W., Brückenallee 80. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Trommelmühlen. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau 
von Groeber, Cart, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhansen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Smidth, F.L., &00.,Kopenhagen u.Berlin, Schiffbauerd.29a. 


Turbinen und Weasserräder (ə. u. 


Wasserturbinen). 
Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert & Co., Meissen. 
Briegleb, Hansen & Co., (Hansenwerk) Gotha, Tur- 

binen, Turbinenregler, 5000 ausgeführte Anlagen. 
Brockmann, O., (Spezialität Francis-Turbinen), Osnabrück 
Maschinenfabrik Geislingen, (auch Regulatoren), 

Geislingen (Württemberg). 

Merseburger Maschinenfabrik u. Kisengiesserei B. Herrich 

& Oo., (anch Mtihlen-Einrichtg.), Merseburg a. 8.7. 
Riisch- Werke (Francis- u.Peltonturbin.), Dornbirn. 


Schmid, Gebr., Mfbk., Freudenstadti.Württ. 
Schneider, JaquetéCie. ‚G.mb.H,, Strassburg-Königshofen 
Voith,J.M., Heidenheim a.Brenz (Wbg.)u.St.Pélten(N.-0.). 


Überhitzer. 

Herrlich & Patzclt, Apparatebauanstalt, Zeitz. 
Unterlagscheiben. 

Schulte, W. O., Plettenberg i. W. 
Vakuum-Apparate. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin 


Vakuum-Pumpen. 

Berlin-Sächs. Maschf bk. GmbH.,Schlottwits, Bes Dresden. 
Hörig, M. A., Maschinenfabrik, Leipzig-Lindenau. 
Koch, Bantelmann & Paasch Magdeburg-Buckau. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W. Briickenallee 80. 
Schiits, @. À., Maschinenfabrik, Wursen i. 8. 
Wittig, Karl, (System Wittig) Zell i. W. Baden. 


Magdeburg-Buckau. 
. W., Brückenallee 80 


Ventilationsanlagen und -Appar. 
Brodnits & Seydel, Berlin N 
Gans & Co., G. m. b. H., Beinickendorf-Berlin 81. 
Schürmann, F. J., Münster i. W., Burohardstr 


Ventilatoren und Exhaustoren. 


Brodnits A Seydel, Maschinenfabrik, Berlin N. 
Dinnendahl, R.W., A.-G., Kunstwerkerhiitte b.Steelea.d.B. 
Enke,Carl,Spesfbk.f. Pump.u.Gebl&se,Schkeudits-Leiprigi 
Gans & Co., G. m. b. H., Reinickendorf-Berlin 31. 


Meidinger & Cie., G., Basel (Schweiz). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau 
Zechocke Werke Kaiserslautern, Akt.-Ges. 


Ventile. 
«Schumann & Co., 


Verbandwatte - Fabrikations - Ma- 


schinen u. Einrichtungen. 
Kühn, Alfred, Leipsig-Go., Erfurterstr. 5 


Verdampfapparate aller Art. 


Leipzig M-Plagwitz. 


Passburg, E. chinenfbk., Berlin N.W., Brückenallee80 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Bittner, 
G. m. b. H., Uerdingen am Bhein 


Verlade- und Transportvorrich- 
tungen. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau 

Vernickelung, Verzinkung, Ver- 


zinnung und Verkupferung. 
Elmore’s Metall-Aktien-Gesellschaft, (Verkupferung von 
Walzen und Kolben), Schladern a. d. Sieg. 


Vervielfältigungen. 
Gisevius, Bogdan, Berlin W. 57, Bülowstr. 66. 


Vervieltältigangsmaschinen. 


Der Gammeter-Multigraph, siehe unter Druckmaschinen ! 


Vorwärmer (Economiser). 
Maschinen- und Apparatebau-Werk Türcke 4 Schwartz, 
Dresden-Leubnits-N. 2, 
Mattick, F., Dresden-A., Münchnerstr. 80. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H. U 
Schaffstaedt, H. 
Schuls, M. R. o m. b. H. Braunschweig. 
Schumann & Oo., ; Leipzig 24-P1 tz, 
Topf. LA. &8öhno,Mfbk. Feuerungstoch. bat zosoh. Be 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden, 


Vulcan-Fibre. 
Internationale Vulbanfibre Oe, G. m. b. H., Ham ; 
Vulcan-Fibre-Import Martin Schmid, Berlin W. 57. 


Vulcan-Fibre-Fabrikat., Masch. f. 
Radebeul.Mschfbk. Aug. Koebig, GmbH., Radebeul-Dresd. 


Waagen, automatische für Getreide, Kohlen, 


Zement, Kalk, Gips, Thomasmehl eto. 
Berger & 00.,G.m.b.H.,Machfbk.,Berg.-Gladb.b.Kölna.Rh. 


Waagen (Wägemaschinen). 

Arnstädter Waagenfabrik, Aug. Broomel, Arnstadt6, §/Th. 
Böhmer, August, A Oo, Waagenfabrik, Wagdeburg-N. 49 
Böhmer, Gebr., Aktiengeselischaft, Magdeburg- Neustadt. 
Düsseldorfer Waagen- u. Maschinenfabrik, . Bchmitt 


& Cie., G. m. b. H., Düsseldorf-E. 12. 
Fröde & Brümmer, Siegmar i. Sa. 5. 
Neusser Waagenfabrik B. Broix, Neuss am Rhein. 
Pfitser, Gebriider, Waagen-Fabrik, Oschatz, 
0.-8. Waagenfabrik Aug. Böhmer A Oo., Gleiwitz 48. 
Biesaer Weagertabrik Zeidler & Co., Riesa a/Elbe. 
Schotthöfer, Frans, Waagenfabrik, Imdwigshafen. 


Schotthöfer, Jean, (Spez. Bau v. Waag.) Schifferstadt, Rhpf. 
Vogt, Ludwig, Waagenfabrik, Leipzig. 


Wachs- und Ledertuch-Fabrika- 


tions-Maschinen. 
Radebeul. Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Drosd. 


Wachs- und Paraffinpapier-Fabri- 


kations-Maschinen. 
Badebeul.Maschfbk. Aug Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Wächter-Kontrolluhren. 


Eppner’s neue Patent- 
Wachter-Confrolluhren 


® Beste der Gegenwart! Un- 
J 











übertroffen an Einfachheit, 
Solldität und Sicherheit. 


Keine Fälschungen mehr! 


KG Stationäre Controlluhren sum 
RB „Einschreiben u. zum Durch- 
E lochen“. Elektrische Con- 
P trolluhren. Controlluhren mit 
periodischem Nah- und Fern» 
signal. Brenner-Uhren mit 
und ohne Signalliutewerk. 
Personal-Controlluhren. 

Tausende von Referenzen. Prospekte kostenfrei. 


A. EPPNER & Co., BRESLAU. 


























Wagen- und Eisenbahndecken. 


Gehrung jr., Ferd. W., 


Walzen. 

Fowler, John, & Oo., EE 
Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, (Hartguss), Magdeburg- 
Königliches Hüttenamt, Malapane, Oberschlesien. 


Walzenmühlen. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckasn. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Walzenschleif-Apparat. 
Kreth, O., Civil-Ingenteur, 


Walzenstihle. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Schlüter, H. & Co., Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg Reng, 


Walzenzug-Maschinen. 
Ehrhardt A Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Sack & Kiesselbach,Maschfbk., G.m.b.H., Düsseldorf-Ratb. 


Walzstahl. 
Hagener Gussstahlwerke Akt.-Ges., Hagen i. W. 


Walzwerke (Walzenstrassen). 
Banning, J. A., A.-G, Maschinenfabrik, Hamm i. wW. 
Fried. pp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Walzwerke für Ziegeleien. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, 


Walzwerksanlagen. 
Eisenwerk & Maschbau A.-6G., Düsseldorf-H. 


Wanderrost-Feuerungen. 
Walther & Cie, A.-G., Delibriick b/Céln E, 


Wasserhaltungsmaschinen. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 


Wäscherei-Maschinen u. Anlagen. 
Gärdtner & Knopp, Fbk., Wien XIII/3. Linserstr. Ja 
Timm, Heinrich, @. m. b. H., Berlin-Beinickendorl-Ur. 


Stuttgart D. Sofienstr. 26. 


Hildesheim 





Wasserfilter (siehe auch ,,Filter“). 
Berkefeld-Fil G. m. b. H., 
Reichling & Comp., Bob., 


Wasserleitungs- u. Kaualisations- 


artikel. 


Borchers & Jürges Nachf., Berlin N.O. 55, — 
str. 2 


Celle. 
Dortmund 


Wassermesser. 
Meinecke, H., Aktiengesellschaft, (auch Kosselspeise- 
Wassermesser), Breslau-Carlowits. 
Bopp & Reuther, Mannheim- Waldhof. 
Siemens4Halske,A.-G.,Wernerwerk, Siemensstadt b. Berl. 
Frankfurt 


Spanner, A. O., am Main. 

Wasserreinigung. 

Beloning & Comp., Bob., Dortmund. 

Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., (Enteisener) Uerdingen a. Rhein. 


Schumann & Co., Leipzig 24-Plagwitz. 
Steinfrei-Schmidt, @. m. b. H., München. 
Wagner & Eisenmann, Kosselfbk., Obertürkheim, Neckar. 
Walther & Cio., A.-G., Dellbrtick b. Köln a. Rhein. 


Wasserrohrdampfkessel. 


Bestenbostel, L. W. & Sohn, 


Bremen. 
Walther & die., A.-G., Dellbrück bjCöln a/Rh. 


Wasserstandsenzeiger u. Wasser- 


standsröhren. 


Hagemann & Cie., W., Oöln a. Bh., D. 
Klinger, Rich. (Beflex.-W.-Anz.), Gumpoldskirchen b. Wien. 
Reisert, Hans, G. m. b. H., Köln-Braunsfeld 44. 
Schumann A Oo., Leipzig 24-Plagwits. 


Wasserstandsfernmelder. 
Lechner,J.&Co.,(elektr.), Frankfurt a.M.,Pfingstweidstr.10. 
Schneider, Eugen O., vorm. Oarl John, Berlin N. 20. 


Wasserstandsgläser. 
Bander & Co, Gebr., Deuben Bez. Dresden. 
Dreyspring,G.,(Schutsapp.inVerbund- u. Drahtglas), Jena. 


Wasserstoff. 
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. 


Wasserversorgangs-Anlagen. 
Nürnb. Tiefbohr-GesellschaftRauch4Stubenvoll,Ntrnberg. 


Wasserwagen fir Maschinenbau. 
Werdauer Meseworkseugfabrik G.m.b.H., Werdau i. Sa. 


Weberei-Masch. u. Einrichtungen. 
Rhein. Webstuhl-u. Appreturmaschfbk., G.m.b.H., Dülken. 
Sächsische Webstuhl-Fabrik, (Louis Bohönherr) Chemnits. 
Tattersall&4Holdsworth’sGlobe Works andStores,Enschedé. 


Webereiutensilien. 

Fröbel, August, Chemnits i. 8. 
Weichen. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenfabrik ,,Deutechland" und. 


Wellen. 
Hohndel, Otto, & Co., Berlin O. 84, Warschauerstr. 61. 


Wellpappe -Fabrikat.-Maschinen. 
Radebeul.Maschfbk., Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Wendeltreppen, schmiedeeiserne. 
Koch, Friedrich, Schwäb.-Hall; Bahnhof. 


Werkzeuge aller Art. 
Archimedes‘‘Act.-Ges.f.Stahl-u.Eisen-Ind., Berlin SW.68. 
Baumgärtel A Oo.. H., Goldbach, Ufr. 
Dick, Friedr. (für Elektrotechnik, Automobilbau, Sport 
und Eisenbahnbedarf, 700 Arb.), Esslingen a. N. 
Dresdn. Bohrmasch.-Fabr. v. B.Fisoher &Winsch, Dresden. 
Schnicke, H. F., Werkseugfabrik, (Spes. Fräser, Beib- 
ahlen, Spiralbohrer, Schneidwerkseuge), Ohemnits. 


Werkzeugmaschinen. 
Akt.-Ges. vorm. Gustav Krebs, Werkzmaschfbk., Halle a. 8. 
Archimedes‘ Act.-Ges.f.Stahl-u.Eisen-Ind., Berlin S W.68. 
Böhringer, Gebr.. Göppingen i/Wttbg. 
Dresdn.Bohrmasch.-Fabr. v. B. Fischer &Winsch, Dresden. 
Ehrlich, Oscar, Drehbankfabrik Chemnits 25. 
Gast, J., Kommanditgesellschaft, Lichtenberg-Berlin. 
General Composing Company, o m. b. H., 
Maschinen- und Werkseugefabrik, Berlin SW 68, 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 139/143. 
Hegenscheidt, Wilhelm, G. m. b. H., Ratibor OJS. 
HeyligenStaedt & Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 
Junghans & Andrä, Wilh.,Werkzgmaschfbk., 
Pevolverbanke, Drehbinke, Hobel- Shaping-Stossmasch. 
Radialbohrmaschinen, Frismaschinen. Chemnitz. 


Loewe, Ludw. & 00., A.-G., Berlin N.W. 87, Huttenstr. 17/19. 


Maschinenfabrik Deutschland“, Dortmund. 
Schuler, L. Werkseugmaschinenfabrik, Göppingen. 
Weisser Söhne, J. G. St. Georgen w d). 
Wesselmann-Masch.-Gen. Breslau, G. m.b. H., Breslau 28. 


Werkzeugstahl. 


Böhler A Oo’, Gebr., Akt.-Ges., Berlin NW. und Leipzig. 
Stahlwerk Kabel, O. Pouplier jr., Kabel. 


_ Wickelmaschinen für Magnet- und 


Transformatorspulen. 
Kruschinski & Schneider, Werkseugmschfbk., Berlin N. 80. 





AN 


Winden. 

Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Bracker Söhne, G.D., Masohfbk u. Eisengiess., aua.M. 
Briegleb, Hansen & Co., a Aufstige), Gotha 21. 
Kisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp) A.-G. (elektr.), Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Bau- u. Speicher- 


winden mit elektrischem Betrieb), eburg-Buckau. 
Hütter jr., H., Maschinenfabrik, Hamburg 23. 
Bheiner Mfbk. Windhoff A.-G., Rheine i. W. 
Windmengenmesser. 
„Hiydro" Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 


Windmotoren. 
Haenelt A Laass, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Kamenz. 
Vereinigte Windturbinen-Werke G. m. b. H. 


vorm. Rudolph Brauns & Oarl Reinsch, Bedeutendate 
Windturbinenfbk. d. Welt, 3 Staatam., 65 hohe Auss , 


Dresden-Niedersedlitz. 


Winkeleisenbiegmaschinen. 
Momma, Wib., (Inh. Otto Coers), Werksgqmfbk., Wetslar. 
Biets Nachf., Paul, O.Nietssch, Maschinenfbk., Berlin N.89e. 


Woltmann-Wassermesser. 
Meinecke, H., Aktiengesellschaft, Breslau-Carlowits. 


Zählapparate. 


Apparatefabrik B. Thormann, Berlin, Wassmannstr. 25/26. 
Hardtmann, Karl, Berlin N.O. 18, Gr. Frankfarterstr. 44. 
Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G.m.b. H., Hamburg. 


Zahnketten. 
Stolsenberg&00.,Fıied.,‚GmbH,Perlin-Reinickendorf( W.) 


Zahnradfräsmaschinen. 
Biernatzki A Co., Werkseugmaschinenfabrik, Chemnitz. 


Zahnräder. 
Aktiengesellschaft Zahnriderfabrik Augs- 


burg vorm. Joh. Renk, Augsburg. 
Becker, R. & Oo. | Eisen- u. Stahiguss, m.Msch. gef.), Dessau 
Briegleb,Hansen&Co.,(Masch.-Form.), Gotha 21. 
Derendorfer Zahnräderfabrik H. Geiger, Zahnräder aller 

Art, roh und gefräst, Düsseldorf-Derendorf. 
Dresdner ZahnräderfabrikEdwinWinckler,Dresden-A.28c. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Haag, Albert, (Rohhaut-Zahnradkörp.), Feuerbach(Württ.) 
Heidelmann, Wilh., Bäderfräserei, Stuttgart. 
Internationale Vulcanfibre Cie., GmbH., Hamburg. 
Loewe, O. A. (Rohhautkolben), Berlin N., Invalidenstr.12. 
Mschfbk.Prometheus,Berlin-Reinickend.-0. 
Spez.-Maschfabr. Vorwerk E Co., Barmen. 
Stolzenberg & Co., Friedrich, &. m. b. H., 


Berlin-Reinickendorf (West). 


Zeichenpapiere. 
Schmidt A Wagner, Berlin SW., Schönebergerstr. 32. 


Zeichentische. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Marts, Albert, Stuttgart, Kansleistr. 15. 
Polyt. Arbeits-Institut J. Schröder, A.-G., Darmstadt. 
Weiland, F., (Zeichentisch „Unerreicht“), Liebenwerda. 


Zeichnerbediirfnisse jeder Art. 
Polyt. Arbeits-Institut J. Schröder, A.-G., Darmstadt. 


Zeichnungen. 
Redaktion des „Prakt. Maschinen-Konstrukteur*, (Kon- 
struktionsseichnungen für Maschinenfabriken, Bauzeich- 
nungen. Dipositionspläne nach den neuesten Systemen 
für alle techn. Branchen durch Vermittlung von Spezial- 
technikern zu billigen Preisen), Leipzig. 
Stein, B. (Doppelschieber D. R. P. 28000 P.S. betrieb, 
Achsenregler D. R. P., 


— Lisenzen —), Schöneberg-Berlin. 


Zelluloidfabrikation,Maschin. für. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Zellulose-Fabrikation, Masch. für. 


Füllner, H., Maschinenbauanstalt, Warmbrunn (Schles.). 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i. Sa. 10. 


Zellulosekocher. 
Fitaner, W., G. m. b. H., Laurahütte. 


Zement-Fabrik-Einrichtungen. 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 


Polysius, G., Eisengiesserei u. Mas brik, Dessau. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Masch. f. Fabrikstion von 
Oementfässern), Altona 8. 


Smidth, F. L.,4 00.,Kopenhagen u. Berlin, Sobiffbauerd.29a. 


Zementwaren-Fabrik-Einrichtgn. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau 


Zentralheizungen. 
Emhardt & Auer, München - Mannheim - Stuttgart - 
Regensburg. 


Zentrifagalexhaustoren. 
Brodnits A Seydel, (auch mit Elektromotoren), Berlin N. 


Zentrifugalgebläse und Gebläse- 


maschinen. 


Brodnits A Seydel, (auch Hochdruck-), Berlin N, 


Ö. P., U. P., 2100 im Betrieb | 


Zentrifagalpumpen. 

Amag-Hilpert, Nürnberg, Glockenhofstr. 
Borsig, A. Berlin-Tegel. 
Ehrhardt A Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Hesse, Carl, Spezialfabrik für Pumpen, Ohemnits 8. 
Liinerhtitte Ferd. Sohults A Oo., Lünen a. d. Lippe. 
Rits & Schweizer, Gebr., Maschinenfabrik, Schwäb.- — 


Zschocke-Werke Kaiserslautern, Akt.-Ges. 


Zentrifugalpumpen und Pump- 


maschinen. 
Bopp A Reuther, Mannheim -Waldhof. 
Brodnitz A Seydel & Berlin N. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Enke, Carl, Schkenditz b. Leipzig. 


ch, Magdeburg-Buokau. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke, Frankenthal, Pfals. 
Niemeyer, Georg, 


Hamburg-Steinwärder. 
Wolf, R., Maschinenfabrik, Magdeburg-Buckau. 
Zwickauer Maschinenfabrik, Aktiengesellsoh.,Zwickaui.S. 


Zen en. 


Heine, Gebr., Spesialfabrik für Zentrifugen aller Art, 
Viersen, Bheinpreussen. 


Zen nriemen. 
Mech. Treibriemenweb. u.Seilf.Gust.Kuns,Aktg., Treuen 8. 


Zerkleinerungsmaschinen. 

Badische Maschinenfabrik Durlach (Baden). 
Berger&Co.G.m.b H.Mschfbk. ‚Berg.-Gladbach b.Köln/Rh. 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin- Hohenschénhausen. 
Hoffmann, F., G. m. b. H., Finsterwalde N.-L. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen) 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau 
Smidth, F. L. & Co.,Kopenhagen u.Berlin,Schiffbauerd.29a. 


Zerstäuber. 


Iog. Walt. Loebel, Leipzig, Kantstr. 12. 


Ziegelei-Masch. u. Einrichtungen. 
Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert & Oo. 
Badische Maschinenfabrik Durlach (Baden) 
Bolze&0o.,H. Maschinenfbk.u.Eisengless., Braunschweig. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, (Kugelmühlen s. Vor- 

mahlen v. Ziegelbrocken usw.), Magdeburg-Buckau. 
Hoffmann, F., Q. m. b H., Finsterwalde N.-L. 
Jaeger, F., Maschinenfabıik, B. Gladbach 2 (Dtschld.). 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 
Konstanzer Giess. u. Mfbk. Rieter & Koller, A.-G., Konstanz. 
Sachsenberg, Gebrüder, A.-G., Bosalau (47) i. Anh. 
Schmerber A Co., Maschinenfabrik, Tagolsheim, O./Eisass. 
Uhlhorn, G., Maschinenfabrik, Varel i. O. 


Ziegelei-Walzenschleifapparat. 


Kreth, 0., Oivil-Ingenienr, Hildesheim. 
Ziehbänke f. Stangen u. Röhren. 
Dablhaus & Co., Iserlohn. 


Ermler,Rich.(auchLeistensziehb.),BerlinN Schwed enstr.11. 
Malmedie & Co., Mscohfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Mewes Nachf., E., pat. Stangenstige, Berlin N. 20. 
Zimmermann, Ch., Maschinenfabrik, Cdin-Ehrenfeld. 


Zieheisen-Klopfmaschine. 


Kreth, O., Civil-Ingenieur, Hildesheim. 


Zigarren- und Packkisten, Wickel- 
formen, Maschinen u. Appar. 


für Fabrikation von. 
Ritter, W., (Maschinen für Kistenfabrikation), Altona 8. 


Zinnfolienfabrikation, Maschin. x. 


Fried. Aktiongesellsohaft Grusonwerk, (Vor-, 
Fertig- un Satinier-Walswerke), Magdeburg-Buckan. 


Zuckerfabrikation, Einrichtg. für. 


Främbs A Freudenberg, Schweidnits. 
Gebauer & Hartkopf, Civil-Ingenieure Halberstadt. 
Passburg, E.,Maschinenfbk., Berlin N. W., Briickenallee 80. 


Zackerrohr-Walzwerke. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Zuckerwarenfabrikation, Einrich- 


n für. 
Franke, Paul, & Oo., Leipzig-Böhlits-Ehrenberg. 
Zündapparate, elektrische. 


App.-Bauanst, Fischer, G.m.b.H., Frankfurt a/M.-Oberrad. 
Bosch, Robert, (magnetelektrische Zändapparate: ,, Bosoh- 
Magnete‘ und „Bosch-Kerze‘‘), Stuttgart und Berlin. 


Zündholz-Fabrikation, Maschinen 


und Werkzeuge zur. 
Badische Maschinenfabrik, 


Durlach (Baden). 
Roller, A., Maschinenfbk., 


Berlin N., Prinsenallee 24. 


Zwirnmaschinen. 
Hamel, Oarl, (geartindet 1866), Schinaa-OChemnits. 
Schlumberger A Cie., N., Gebweiler (Elsass). 


E" Anfragen nach Lieferanten von hier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 


Spediteur -Tafel 


Liste empfehlenswerter Speditionshäuser für Maschinen-Transporte ete. 


Berlin 


Brasch & Rothenstein, Internat. Sped., NW. Liineburgerstr. 22, Taubenstr. 24, 


S., Oranienstr, 56 


Hansa A.-&., Warenverkehr, H. d. Garnisonkirche 1a. 
Warmuth, As Hofsped,, H. d. Garnisonkirche 1a. 


Düsseldorf 


Carl Wiegandt & Co., Hofsped. Behördl. bestellte Zollniederlage. Lagerhaus. 
Düsseldorfer Transport. Gesellschaft m. b. H. 


Céln 
Speditions u. Lagerhaus Aktiengesellschaft. 


Leipzig 


Albert Meyer. 


Lodz (Russ. Polen) 


A. Grabe & Co., Zentrale 


Filialen: Skalmierzyce, Kalisch, Alexandrowo -Thorn, 
Granica, Szczakowa. 













Sendungen aus Deutschland sind nach Skalmierzyce, Prov. Posen, 
transito zu dirigieren. 





Passau 


Zoll- und Speditions-Bureau 


F.WIESINGER 


Spezialität 
Verzollung 


Passau-Deutsch.öster.Grenze 
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u. Apparaten 








Leipziger 
Modellfabrik 


Carl Carius Nachf. 


Leipzig-Lindenau 
Gegründet 1887 Telephon 33238 
fertigt 


Holzmodellejeder Artu. Größe 
für den gesamten Maschinen- 
u. Armaturenbau 


in sachgemäßer Ausführung schnell u. 
preiswert 


ff. Referenzen 





„Einige Vorschläge zum 
neuen Patentgesetze” 
von Ferdinand Strnad 


beratender Ingenieur, V. B. J. 
Selbstverlag des Verfassers 
Berlin-Schmargendorf, Sulzaer Str. 8 
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E 
= BRD! a d 
# Werkzeugmaschinen # 
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Fr In feinem Lederband M. 5.— H 
* In Leinen , 3.- as 
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H Otto Politzky H 
+ Leipzig + 
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Besuch erbeten 


| Dampf-Armaturen 


Matson ‚ Reflexions - Schaugläser 
D.R.G.M., Reduzierventile, Kondenstöpfe, 
Ventile all. Art, Krama — ote. 


M. Kram 
Leipzig-Pl., See 25/28. 


Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


A.,C.& 0. Wapler 
Tragnitz - Leisnig (Sachsen) 


H 
A — 


CP 


| | 
Betonmischmaschinen 


fir kontinuierlichen und periodischen Betrieb 


Intensivmischer 
fir Feinbeton 


Idealmischer 
fir Grobbeton 


Einrichtungen fiir Edelputz 


Zerkleinerungsmaschinen 
Waschmaschinen 


Maschinen und Formen zur Zementwarenfabrikation 
Maschinenfabrik 
Dr. Gaspary & Co., Markranstädt 


bel Leipzig 


Fahrbare und stationäre 








— — — 
liefert mit Maschine geformte 






aller Art, Sell- 


Zahnräder u. Riemsoheiben 


in Rohguss oder bearbeitet. 


odelle 


liefert schnellstens 
„und J p reiswert 
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P atent- „Bünzel*“ -Ketten 
\ N eneste — * 
A Weit besser als alle anderen 


Vë Bester Ersatz auch für Bolzenketten, da Schmierung 
meistüberflüssig, wenn stattfindend, bequeme Dauer- 
schmierung durch Ölkammern. Billiger 
Ñ in Anschaffung und weit billiger im Verbrauch, 
at weil dauernd grösseste Präzision, leichtester, ruhig- 
| ster Gang bei längster Haltbarkeit. 


Patente in 12 Staaten Enropas und Amerikas 


Referenzen erster Firmen. Prospekte, Gratismuster durch: 


been Günzel 









Tarl Terry, 1 
Modellfabrik 


Leipzig-Sell. 
Schützenhausstr. 9 


abrik-Pläne, Brücken". 
ochbauten, zweckmäßige U 


vorteilhafte Entwürfe inkl. allen 





Berechnungen und Zeichnungen 


bau-u. maschine" 
, Ketter Altenburg S.-A. | |f A Eggenbscchsisenes piro 





Bezugsquellenliste 


des 


„Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 
fiir 


Maschinen, Apparate, Materialien und Fabrikbedarfsartikel fir alle Zweige der Industrie, 


sowie Spediteur-Adressenliste (siehe letzte Umschlagseite). 


Herausgegeben von 
Uhlands technischer Verlag 
Otto Politzky 


Leipzig. 


Selbsttätig wirkende 


Dampfzylinder- 


Entwässerungshähne 
PATENT RIETZ 


GRAND PRIX: BRÜSSEL 1910 


| ~» BLANCKE = MERSEBURG 














Saug- und Pressluft-Entstaubungs-Anlagen Zahnräderfabrik 


für Wohn- und Fabrik-Reinigung Ott i Yöring, Berlin N.39 / tl 


Ruß- und Asche-Absaug-Anlagen 
Kegelräder 


für Dampfkessele und Müllverbrennungs-Betriebe 


Pneumatische Hochvakuum -Förderanlagen 
für alle körnige und staubartige Materialien 


Rohrpost-Anlagen für Druckereien, Banken, Postämter etc. 





Elektro-Hauswasser-Versorgungs-Anlagen 
»Kühleborn« 


VAG Gebläse, Vakuum-Pumpen und Kom- 
pressoren in Ausführung als Kolben- und Rundlauf-Pumpen 


— Stirnräder 
— Sen d Schraubenräder 
d AG Vakuumanlagen- und Apparatebau- | Schneckenrader 
Gesellschaft m. b. H., Frankfurt-M.-West. 


Druckschriften UV kostenlos. 


SE A4 | gen e 


ES 


Schnecken etc. 











— 


H 


Bezugsquellenliste ss ‚Praktischen Maschinen-Konstrukteur’ 


für Maschinen, Apparate, Materialien und Fabrikbedarfsartikel für alle Zweige der Industrie. 







Insertionspreise: 1 Zeile in gewöhnlicher Schrift =. 6.— für ein ganzes Jahr, 





1 Zeile in Fettdruck M. 12.— für ein ganzes Jahr (in doppelter Grösse), 
1 Kästchen, 25 mm hoch, 65 mm breit, nur M. 5.— monatlich (bei 12 ><), 


1 Spalte, 270 mm hoch, 65 mm breit, nur M. 89.— monatlich (bei 12 X). 











Abdampf-Druckregler. | 
Schumann & Co., l Leipzig 24-Plagwits. 


Abdampfentöler. 


Bühring &Wagner,Otto,GmbH., Mangheim. Berlin-Lankw. 
Kluge, Eduard, G. m. b. H., Leipzig, Apelstr. 20. 
Schumann & Co., Leipz'g 24-Plagwitz. 


Abdampf-Vorwärmer. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen (Baden). 


Abnehmbare „Kapezet“- Univer- 
sal-Stahlräder für Automobile. 


„Kronprinz'‘, Act.-Ges. f. Metallindustrie, Ohligs. 
Abstechbänke. 

Biernatski A Oo., Werkseugmaschinenfabrik, Ohemnits. 
Abwasser-Reinigung. 

Füllner, H., (Patent- Füllner-Filter), Warmbrunn. 
Abzeichen. 


Berliner Medaillen-Münze Otto Oertel, Prägerei u. eigene 
Gravieranstalt, Berlin NO., Gollaowstr. 66. 


Abziehsteine. 


Fassbinder & Oo., G.m. b. H., (alle Art. u. Facons), Solingen. 
Rischmeyer & Oo, H. H., Hamburg 11, Deichstr. 54. 


Acetylen, gelöst und komprimiert. 
Sauerstoffwerke, Berlin SW., Trebbinerstr. 9. 


Acetylen-Hand-Sturmfackel. 


D. R. Patent. 


Margreth, Joseph, Badisch-Rheinfelden. 


Acetylen-Lichtwerfer. 
Liebe, J. G., Biberach, Riss. 


Achsenregulatoren. 
Steinreglerbau B. Stein, a 


Agenturgeschäft für Export. 
Albrecht & Richter, Hamburg, Bleichenbrücke 10. 


` Berlin-Friedenau. 


Agglomerier- u. Röstanlagen.. 
Poiysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Akkumulatoren. 


Badische Masohinenfbk., (Druckwasser), Durlach (Baden). 
Bracker Söhne, G. D., Maschftk. u. Kisongiess., Hanau a.M. 
Fried.KruppA.-G.Grusonwerk(Druckwass.),Magdeburg-B. 


Akkumulatoren, hydr. 


Pelissier Nachf., A., Hanau a. M. 25. 


Alaminium-Apparate etc. 


Herrmann, Frang, Köln-Bayenthal 96. 


Aluminium u. Aluminium-Fabri- 


kate. 
Berl. Messingwerk Wilh. Borchert jr., Berlin-Neukölln. 


Aluminiumbleche, -Bänder , 
-Drihte, -Blöckchen, -Stangen 


u. -Profile. 
Erbslöh, Julius u. August, Barman -Wupperfeld. 
Alaminiumguss. 
AluminiumgussNorddtsoh.MetallwerkFinsterwld.N.-L.12. 
Berl. Messingwerk Wilh. Borchert jr., Berlin-Neuköiln. 
Schumann & Co., Leipzig 24-Plagwite. 
Unger & Co, 


Aluminium-Lote. 
Cammerer, Georg, 
Solmits, Arthur, 


Erfurt. 
Köln a. Bh. 160. 





Leipzig-Möcaern. 


‚Amag-Hilp 


Aluminiumrohre und -Stangen. 

Dr. Schmidmer & Co., Niirnberg-Schweinan, Geisseestrasse. 
Knappe, A., iRohre) Berlin-Niederschöneweide. 
Lupke & Oe, Leopold, Berlin W. 35, Potsdamerstr. 97. 


Ambosse. 

Hover, H. O., Bemscheid. 

Anhängezettel. 

Metzen, Emil, Abt. Papierwarenfabrik, Wunstorf 1. 

Appreturmaschinen und -Einrich- 
tungen. 

Gebauer, Fr., Maschinenfabrik Berlin N.W. 87. 

Jahr, Moritz, Aktiengesellsc ; Gera 38, Reuss. 


Armaturen. 


Nürnberg, Glockenhofstr. 
Blancke&Co.,GmbH.,C. W.Julius,Mersebg.a.S. 
Blanke & Rast, Armaturenfabrik, Leipzig-Plagwits. 
Bopp & Reuther, Mannheim -Waldhof. 
Continental-Apparate-Bau-Gesell., Diel & Cie., Cöln a. Bh. 
Dreyer, Rosenkranz & Droop, G. m. b. H., Hannover. 
Eckert A Hasslinger, Armat.- u. Metallgiess., Darmstadt. 
Hecht & Kooppe,Spezial.Automobil-Armaturen, Leipzig 36. 
Keller & Co., (Spez. Dampfdruckreduzierventile). Chemnits. 
Klinger, Ricoh., (Reflex.- Wasserstands-Armatw en), 
Gumpoldskirchen b. Wien. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg Pupaan: 
Raasch, August, Armatfbk. u. Metallg., otsenau. 
Schumann & Co., Leipzig 24-Plagwitz. 
Staeding&Meysel Nf., Inh. Heinr.Weeren, Niedersedlitsi.8. 
Stoll & Elechner, Armaturenfabrik, G.m b.H., Lelpzig-U. 
Stutser, Wilbelm, Reflexions- Wasserstands - Anseiger, 
i Magdeburg-W. 30. 


Asbest-Fabrikate. 
Günther, L., Berlin S., Ritterstr. 23. 
Hagen A Oo., Hamburg-Stettin- Antwerpen. 


Asbestplatten-Fabrikeinrich- 
tangen. 
Fried. Krupp, Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Asphaltpaplier - Fabrikations- 


Maschinen. 
Radebeul.Maschibk.Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Aufbereitungs-Anlagen und Ha, 


schinen für Erze und Kohle. 
Fried. Krupp Akt.-Ges Grusonwerk, (Kig. Versuchsanstal- 
ten f. Zerkleinerung u. Aufbereitung), Magdeburg-B. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Smidth, F.L.,&Co.,Kopenhagen u. Berlin,Schiffbauerd.29a. 


Aufspann-Apparate, elektro- 


magnetische. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 
Aufzüge, Kräne und Winden. 
Beyrich, Ad., Spezialanst. f. Aufzugskonstrukt., Meissen. 
Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg- Neustadt. 
Bracker Söhne, G D., Maschfbk. u. Eisengiees., Hanau a.M. 


Briegleb, Hansen & Co., (Alleinfabrikation der 


Stauffer-Megy- und Stauffer-Henkelschen Sicherheits- 
winden), Gotha 21. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamb 


Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach a. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, u Free PROKAT: 
Frode & Brümmer, legmar {. Sa. 5. 
Haenelt & Laass, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Kamenz. 


Heber & Streblow, G. m. b. H., Halle a8. 
Hopmann, L., Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfeld. 
Hütter jr., H., Maschinenfabrik, Hamburg 23. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertiirkheim. 
Rheiner Mfbk. Windhof A.-G. Rheine LW. 
Schindler & Cie, Aufzüge u. Maschinenfabr., Lusern. 
Stahl, R., Maschinenfabrik, Stuttgart. 
Wolff, Jul. & Oo., Maschinenfabrik, Heilbronn a N. 


Autogene Schweissanlagen. 


Aoetylenwerk ,, Hesperus“ (transp. u. stat.A ppar.), Stuttgart. 
Dietiein, Oarl, Spexialfabrik, Magdeburg-N. 


Krükl & Oo., Frans, Wien VI. 
Autogene Schweissung. 
Drägerwerk, Lübeck. 


Autogenes Schneiden. 

Dietlein, Carl, Magdeburg-N. 
Drägerwerk Lübeok. Alleinvertrieb durch die Ohemische 
Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfort a. M 


Automatische Feldschmieden. 
Krükl & Oo, Franz, Wien VI 


Automobile (s. auch Motorwagen). 


Rüssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib., Braunschweig. 
Hercules-Werke A.-G ‚(Lastwagen), Nürnberg. 
Mannesmann-Mulag, Motor.- u. Lastwag.-A.-G., Aachen. 
Stoewer, Gebrüder, Fabrik für Motor-Fahrsenge, Stettin. 


Automobil-Beleuchtung, elektr. 


Bosch, Robert, (Dynamo - Beleuchtungssnlage: „Bosch- 
Licht"), Stuttgart und Berlin. i 


Axenregulatoren (siehe auch Exzenter- 
Regulateren). 
Jahns-Regulatoren-Gesellsch. m. b. H., Maschinenfabrik, 
(siehe enter-Regulatoren), Offenbach a. Main. 
Proell, Dr. R., Ingenieur-Büro, Dresden-A., Babenerstr. 
Stein, B. (beide Richtungen, Patente), Schöneberg-Berlin. 


Azetylenapparate. 


Heime u. Hans Hersfeld, Abtl. F., Halle a. 8 


Azetylen, gelöst und komprimiert. 


Krükl & Oo, Franz, Wien VI. 


Bäckerei-Anlagen u. Einrichtung. 


Augustin, Louis, (Backofenbau und Bäckerei-Masohinen. 
Konditorei- u. Bäckerei-Einrichtungen), Leipzig. 
Werner & Pficiderer, Cannstatt- Stuttgart. 


Backofen. 


Werner & Pfielderer, Oannstatt-Btuttgart. 


Bade-Anlagen u. Einrichtungen. 

Conrad & Grübler, Berlin 8 , Moritsetrasse 14/!5 
Kraft, Wilhelm, Badeapparate-Fabrik, Frankfort a. M. 
Schaffstaedt, H., Gießen. 


Ballen-Pressen, hydr. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdoburg-Buckau. 
Mayfarth A Oo., Pb., Frankfurt a. M. 


Bambusrohr. 


Schlick, Otto, Berlin O., Prenslauerstr. 90 


Bandsägemaschinen für Metalle. 
Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Remscheid-Schüttendelle. ` 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Bucks0. 


Bandsägen für Holz. 
Stoll & Elschner, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Leipsig-U- 
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Bandstahl. 
Stahlwerk Kabel, O. Pouplier jr., 


Bandwebstihle. 
Maschinenfabrik P.A Dunker,gegr 1864, Ronsdo:f (Bhid). 


Kabel i. W. 


Baracken. 


Dickmann, H. & F., Berlin W. 57, Potsdamerstr. 75a. 


Becher u. Gurte für Elevatoren. 
Lieder, G. F., Wursen i. Sa. 


Behälter. 
Walther A Cie., A.-G., 


Dellbräck b/Oöin a/Bh. 
Beleuchtungsanlagen und Gegen- 


stände für. 
Wolf, R., Maschinenfabrik (Lokomobilen a. Dampfmasch. 
für elektr. Beleuchtung), Magdeburg-Buckau. 


Benzin-MHotoren. 

Gasmotoren-Fabrik Deuts Oöln-Deuts. 
Maschinenfabrik Kappel, ` Ohemnits-Ksppel. 
Thiem A Töwe, Maschinenfabrik, Halle aj8. 28. 


Bergwerke, Maschinen u. Geräte 


für. 
Frölich A Kiüpfel, (Druckluft- Gesteinsbohrmaschinen, 
Bohrhämmer, Meissel- u. Niethämmer, Kesselabklopfer, 
Ventilatoren, Förderhaspel), Unter-Barmen. 


Beton- und Mörtelmaschinen. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Betriebskontrollapparate. 


»,Hydro** Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 


Biegsame Wellen. 

Becker, O. L., Hamburg, Kaufmannshaus 182. 
Dt. Fbk. biegs. weii A. Otto Oo, Berlin N.81, Strel.-Btr.60. 
Grundmann, Schmidt & Co., Kommandit-Ges. Berlin N. 89. 
Weber A Hampel, "Berlin N. 89. 


Bierdruckapparate und Armat. 
Semmelroth, Gebr., gogr. 1872, Dresden, Stärkengasse 26. 


Bimssteine, künstliche. 


Beck, Koller 4 Co., Berlin 8.0., Köpenickerstr. 118. 
Bimssteinfabrik Favorit Kahn & Beuter, Frankfart a. M. 


Bimssteinmehl (gemahl. Bimsst.). 
Bimssteinfabrik Favorit Kahn & Reuter, Frankfurt a. M. 


Blechbearbeitungsmaschinen. 
Bonner Maschinenfbk .Mönkemöller, G.m.b H.,Bonna.Bh. 
Kiroheis, Erdmann, Maschinenfbk. u. Eisengiosserei, Aue. 
Sohalar’ ae Werks éiere ees Ke — —— 
or OrKzou © 
Zwickauer Maschinenfabrik A.-G., Niederschlema í. Ba. 10. 
/ 

Blechbiegemaschinen. 

Heylig«nstaedt & Comp , Aktien-Gesellschaft, Giessen. 
Momma, Wiln., (Inh. Utto Coers), Werksgmfbk., Wetalar. 


Sietz Nachf. ‚Paul, O.Nietssch Maschinenfbk. ‚BerlinN. 89 0. 
Zwickauer Maschinenfpk. Akt.- Ges. ‚Niederschlemai. 8.10. 


EEN gelocht, u. Waffelbleche. 
Boung Sohna , Eiseng. u. Mfbk., Hellenthal í. d. Eifel. 
Fabrik gel. Bleche u. Stanswerke GmbH. ‚Baguhn-Anhalt, 

Louis, Dresden-A., Zwickauerstr. 88. 
Baguhn-Anhalter Metalllocherei m.b. H., Raguhn i.Anh. 


Blechpressen, hydraulische. 
KanslerSéhne,Ph.,Mfbk.f.hydr.Press.a.Art, Noustadt a, H. 


Blech-Richtmaschinen. 

Bonner Maschinenfbk. Mönkemüller G.m.b.H., Bonne Rb, 
Ungerer, Karl Fr., (nur Präsis.-System), ' Pforsheim. 
Zwickauer Maschinenfbk enfbk. ,Akt.-Ges. ‚Niederschlemai. 8.10. 


Blechrohre. 


Hallesche Böhrenwerke Akt.-Ges., Halle a. 8. 


Blechscheren. 
Heyligenstaedt & Comp., Aktion-Gesslischaft, Giessen. 


Bleiarmaturen. 
Schnakenberg, Aug., G. m.b. 


Bleichereimaschinen u. -Einricht. 
Jahr, Morits, Aktiengese Gera 88 end 
Kühn, Altre’, Lelpsig-Go., Erfurterstr. 5. 
Zittauer Mfbk.u.Egss., A.-G., te. Alb. Kiesler à Oo. , Zittau,S. 


Bleilötungen. 
Schnakenberg, Aug., G. m.b. H, Armaturfbk., Vohwinkel. 
Straster, W., Bleil , Apparate-Bau-Anst., Vohwinkel, 


H., Armaturfbk., Vohwinkel. 
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Bleipressen und Bleiwalzwerke. 


Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, Magde Buckau. 
Nolden, Frans, v. Math. Jos. Nolden, Schlebusch b. Cdln. 
Pomsel, Friedrich, (Bleirohrpressen hydr.), Nürnberg. 


Bleistiftfabrikation, Masch. für. 
Pemsel, Friedrich, Maschinenfabrik, Nürnberg. 


Bohrapparate f. konische Zapfen- 


löcher. 
Maschinenfabrik Emmerich, G. m. b. H., Emmerich a. Bh. 


Bohrbrunnen-Anlagen. 
Nürnb. Tiefbobr-GeselischaftRauchaStubenvoll,Niimberg. 


Bohrfutter. 
Eikar-Werkzeuge, G. m Oöln-Braunsteld. 
General Composing € Company, G: m. wi H., 


Maschinen- 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 189/148, 


Bohrmaschinen. " 


„Archimedes‘' Act.-Ges.f.Stahl-u.Eisen-Ind., Berlin 8W.68. 
BlankenburgerMaschinenfabrik Blankenburgi. Thüringen 
Boessneck, Ernst, Chemnitz-Einsiedel. 
Bobrmaschnfab. „Westfalia“ Voswinkel&Dix ‚Wipperfüith. 
Hoeyligenstaredt & Comp., Aktien- Gesellschaft Giessen. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Ooers), W erkseugmfbk., Wetslar. 
Reit, Gg. Karl, Spes. Präzis.-Schnellbohrm., Giessen. 


Bohr-Oele (wasserlöslich). 
van Endert, Jos. Alfons, (NO R- Marke), Neuss a. Rhein. 


Boetsmoteren. 


Gasmotoren-Fabrik Deuts, Cöln-Deuts, 


Brauerei-Einrichtangen. 
Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seck, Dresden. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 


Brauereimaschinen u. -Apparate. 
Badische Maschinenfabrik, Ve el bierger 


Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 


Brennerei-Einrich 
Actien-Gesellschaft H. F. Eckert, Berlin-Lichtenbe: 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & 


berger, Darmstadt. 
Avenarius, Gebriider (Destillier-Appar.), Berlin- Westend. 
Freiberger Maschinenfbk. Theodor Fu Frei i. Sa. 
Bachsenberg, Gebrüder, A.-G., Bosslau (47) ‚Anh. 
Brennhols-Zerkleinerungs- 
Maschinen. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 


Sorge, H., ' Eisenwerk, Vieselbach i. Thür. 


Brennöfen. 


Dresden - Radebeul. 
keramische Brennöfen 
eigenen Systems mit rauchfreien Feuerungen. 





Brikettfabrikation, Maschinen u. 


Apparate für. 
Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, (Pressstempel, Schwal- 
bungen und Seitenschienen), — -Buckau. 
Zeitser Eisengiesserei u. Maschinenbau- ellsch., 
(Spesialisten f. Maschinen u. Apparate s. Gewinnung u. 


Verw von Braunkohle, liefert vollständige prami 
kohlen- ettfabrik-Anlagen nach bewährten Trocken 
systemen bei garantierter eit, Zeita. i 


Bronce-, Messing- und Hotguss. 
Goetse, Friedr., (Metall u. alle anderen) Burscheid. 


Brunnenbau-Geräte u. Werkzeuge. 
Anger’s H. Böhne, Nordhausen a. H. 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Lodwigshafen a. Bh. 
Keller, Johann, gogr. 1860, Renchen (Baden). 
Bohmidt, Gebr. "Rich. u. Mar, G. m. b. H., Hohenthurm. 


Brunnenbauten u. Tiefbohrungen 
(s. auch Rohrbrunnen-Tiefbohrunternehmung). 


Anger’s H. Böhne, Nordhausen a. an 
Brechtel, J ohannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh 

Fürst & Sohn, H., Tief bohr-Unternehmung, Mains. 
Keller, Johann, gogr. 1860, Renohen (Baden). 
Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 


ee und Tiefbohrmasch. 


Johannes, Pam Ludwigshafen a. Rh. 
Koller, wg Screen gogr. 1860, Renchen (Baden). 


Buchbinderei, Bedürfnisse, Appa- 


rate und Maschinen für. 
Krah, Armin, Berlin 8. 42, Alexandrinnenstr. — ` 
Leo’s Nachfg., Wilheim, Stuttgart. 


Buchdruckerei-Erzeugnisse. 
Sperling, O., Druckfirm.- u. Formular-Galvanos, Leipsig. 


Bügelmaschinen, Bügelöfen und 


Eisen. 


Gärdtner & Knopp, Fbk., Wien XIII/2. Linserstr. 8/10. 


Buntpapier-Fabrikations-Masch. 
Fischer, Julius, Maschinenfabrik. Nordhausen a. H. 
Radebeul.Maschibk. Aug Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Biiromaschinen. 
Der Gammeter-Multigraph, siehe unter Druckmaschinen ! 


Btirsténfabrikationsmaschinen. 
Nestler & Breitfeld, G. m. b. H., Maschfabrik,Erla i. Ersgeb. 


Zahoransky, A., Maschinenfabrik, Todtnau (Baden). 


Cellulose-Fabrikation, Maschinen 


für (siehe auch unter „Z“). 


Füllner, H., Maschinenbauanstalt, Warmbrur.n. 


Cement-Fabrik-Einrichtungen. 


(siehe auch unter „Z“). 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp) 
Löhnert, Herm., ee 
Polysius, G., Eisengiesserei u. 


A.-G., 


Bromberg P onen). 


Centrifugen. 
Haubold jr., C. G., G. m. b. H., Spesialfabrik für —— 
fugen aller Systeme, Chemnitz 


Chemische Fbkn., Apparate für 
de Dietrich & Cie., (Apparate, Autoclaven, Kessel usw. aus 
säurebeständig "emailliertem Gusseisen), Niederbronn. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Zerklein. -Masch.. 
Destillierblasen, Drucktöpfe, Rund- und Spitakessel, 
Retorten Schmelzpfannen usw usw.), Magdeburg-Buckau. 
‚Maschinenfbk., Berlin N.W.,Brtickenallee 80. 
Eisongiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Passburg, É. 
Polysius, G., 


Chemische Industrie, Masch. und 


Apparate für die. 


Borsig, A., Berlin-Tegel. 


Chemische Laboratorien u. Appa- 
rate für dieselben. 


Hugershoff, Frans, Leipsig 72. 


Dachpappenfabrikat.-Einricht, 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i. 8. 10 


Dampfäreschmaschinen, 
Maschbau.-Anst.u. ‚vorm.Th.Flöther, A Gassen i. e 
Maschinenfabrik Badenia, de (Baden 


Dampfdruckreduzierventile. 


Keller 4 Oo., Armaturenfabrik, Chemnits i. Sa. 
Dampfentöler. 

Bühring&Wa — Babe, ‚Mannheim. Berlin-Lankw. 
Reichling & Oomp., Rob., Dortmund. 
Dampfer. 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Dampfhämmer. 

Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik Hamm i. W. 
Schleifenbaum & Steinmetz k., Weidenau,Bieg. 
Dampfkessel. 

Bestenbostel, L. W. & Bohn, Bremen. 


Borsig, A., Berlin-Tegel. 
— & Meyer, Dampfkesselfabrik, Harburg a. E. 
Fitsner, W., G. m. b. H., (alle Systeme), Laurahiitte. 
Främbs A Freudenberg, (alle Systeme) Sohweidnits. 
Freiberger Maschinenfbk. Theodor Fuchs, Freiberg i. 8. 
Göhrig A Leuchs’sohe Kesselfabrik Aktien-Gesells 
(Moderne Dampfkesselanlagen jeder Art, Speziali 
Wasserröhrenkessel), Darmstadt. 
Jahr, Morits, Aktienges. (System Garbe), Gera 38, Reuss. 
Klinkhardt, Richard, Spesial.: Steilrohrkessel, ursen. 
Melser, Carl, Spesialfabrik für Dampfkessel aller —— 
Halle a. 8. 
Reichling 4 Comp., Rob., Dortmund. 
Rheinische Dampfkessel-" und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H.. (Dampfkessel all. Byst.), Uerdingen a. Rhein. 
Topf, I.A. ‚«Söhne, Mfbk.,Feuerungstech.Baugesch. Erfurt. 


fkess. all.Byst.), Obertürkheim, N. 
— «Eisenmann, (Dpfkoss.al "Wasssrröhrenkessel 


be- 
Dellbrtick b. Köln a. Rhein. 
wer R. 
baro iry Maschin 


chinenfabrik (podali sel seit 1862: ausuieh- 
el, s. auch Lokomobilen), Magdeburg. 





Dampfkessel-Abblasehähne. 


Reichling A Oomp., Bob., Dortmund. 
” Schumann & Co., Leipzig 21-Plagwitz. 


Dampfkesseleinmauerung. 


Selle, Karl, Baugesch. f. industr. Geelen, ar fsb 
Steyer, Eduard, Baumeister, psig-Plagwits 


Dampfkochapparate. 


Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Senking, Hildesheim. 
Krefft, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 
Voss sen., da Hannover, Arndtstrasse 21. 


Dampfkräne. 


Eisenwerk(vorm.Nagel &Kasmp)A.-G. (elektr.), Hamburg. 


Dampflastwagen. 


Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 


Dampfmaschinen (siehe auch 
Heissdampfmaschinen). 
Borsig, A Berlin-Tegel. 


Christiansen & Meyer, Maschinenfabrik, Harburg a. E. 
Dinnendahl,R.W.,A.-G., Kunstwerkerhtitte b.Steelea.d.R. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Främbs & Freudenberg, A Schweidnits. 
Sack & Kiesselbach. Maschfbk. ‚@.m.b.H., Düsseldorf-Bath. 
Steinregierbau B. Stein, Berlin-Friedenau. 


er G., Maschinenfabrik, Schnelläufer, Varel i. O. 

Wolf, Maschinenfabrik (sp esiell sum Betriebe von 
— siehe auch Lokomotilen), Magdeburg-Buckau. 

Dampfpfeifen. 

Ind. Bau-Anst. Lehmann A Michels, G. m. b. H., Hamburg. 

Dampfpflüge. 

Fowler, John, A Oo., Magdeburg. 

Dampfpfiugseile. 

Atmer, G., Drahtseilfabrik, Hamburg. 

Fowler, John A Oo. 4 Magdeburg. 

Dampfpumpen. 

Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buokau. 

Dampfreduzierventile. 

Schoof, Fr. (System Schoof), Magdebarg. 

Dampfschornsteine. 

Schulz, Emil, Sohornsteinbaugeschäft, Frankfurt a. 

Steyer, Eduard, — Kata 

Dampf-Strassenwalzen. 

Fowler, John A Oo., Magdeburg. 

Lamprecht, H., Jauer-A., Bebe, — 

Buthemeyer, B., S 

 Dampfturbinen. 

Barnewits, Gebr. Dresden. 

Hörens A Imle, D. m. b. H., Dresden-A. 

Dam pfiberhitzer. | 

Bestenbostel, L. W. & Sohn, Bremen. 

Dempewolf, H., Zivil-Ing., Magdeburg-8 

Fitaner, W., G. m. b. H., Taurahliite. 

Schweidnitz. 


Främts & Freudenberg, 
Bheinische 


G. m. b. H., 
Schwoerer, E., 


Dampfziegeleien, Einrichtg. für. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 


Dampfziegelei-Maschinen. 


Maschinenfabrik Oalbe a. 8. G. m. b. H., Oalbe a. 8. 


Darren (Trockner). 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G Hamburg. 


Destillier-, Koch- und Abdampf- 
Apparate. 


Avenarius, Gebriider, (Destillier-Appar. ), Berlin- Westend. 
Herrmann, Fr., Kupferschm., Pamp. u. Appar. -Bau, Koln. 
Miersch, Horm. , Kupferschm., Leipaig, Banst. Steinweg 87. 


Diaphragmapumpen. “ 


Hammelrath & Schwenzer, Düsseldorf. 
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Dichtungsmaterial. 

Dalbker Papierfabrik Max Dresel, G. m. b. (Dalbker 
Verdichtungen), Schied W. 

Goetze, oa , (Metall u. alle anderen) Burscheid. 


Hagen Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Jencquel & Hayn (Manganol-Kitt), Hamburg. 
Kleemann, Gustav (Dichtungsplatte »ideal“), Hamburg. 
Klinger, Rich., („Klingerit“‘Dichtungspl. n. Ringe f.höchst. 
Dampfdr. u. an berhitst. Dampf), Gumpoldskirchen b. Wien. 
Manganesit-Werke, &. m. b. H., Hamburg. 
(Manganesitf. Dicht. jed. Art, hich. Drucku. höch. d'Ae 2, 
Menzel, Otto ‚(CellnlosePlatten u. Ringe), Wernigerode a 
Schirp, Carl, in Gummi, Asbest, Klingerit etc. Köln. 


Dichtungsringe. 


Goetze, Friedr. (Metall u. alle anderen), Burscheid. 
Staeding&Meysel Nf., Inh. Heinr. Weeren, ' Niedersedlits is. 


Dieselmotoren. 

Ehrhardt A Sehmer, G. m. b. H., Saarbriicken 1. 
Gasmotoren-Fabrik Deuts, Oöln-Dents, 
Maschinenfabrik Kappel, Chemnits-Kappel. 


Dieselmotoren-Dichtungen aller 
Art. 


Kleemann, Gustav, Hamburg 8. 


Drahtbiegemaschinen. 
Grefe, Ladwig, Maschinenbauanstalt, ——— SC 


Kayser, J. G., ‘ 
Wagner & Ficker, Maschinenfabrik, — 


Drahtbürsten. 


Bittrich Simon, grösste Drahtb.-Fabr., Chemnits-Schinau. 
Keller &Co., Arno, Drahtbiirstenfbk.,Oberplanits (Sachsen). 
Sachs. Drahtbürstenfabr. Schmidt & Pfeil, Hohenstein-E. 


Drähte, isolierte. 


Deutsche Kabelwerke, Akt.-Ges., Rummelsbarg b. Berlin. 
Süddeutsche Kabelwerke, Mannheim. 


Drähte, isolierte, Maschinen für. 


Horn, Guido, Berlin-Weissensee 17, hansstr. 125. 
Schenk & Heyde, Maschinenfabrik, erlin SO. 88. 
8 G.,- Berlin O. 27 v Blumenstr. 24. 
Drahtgeflecht-Maschinen. 

Kayser, J. G., Nürnberg. 
Wagner & Ficker, Maschinenfabrik, Rentlingen. 


Drahtgeflecht-Maschinen für 6-eok. 
Drahtgefleoht. 
Malmedie&00.,Maschfbk.Aktiengos. Diisseldorf-Oberb.16. 


Drahtgewebe und Drahtgefiechte. 


Deichsel, Adolf, Drahtwerk u. Sellfabriken, Zabrze O./S. 
Hupfer Julius, (Spes.Gefl.u.Gew.f Kisenhdl.), Münster 1.W. 
Bhein. Draht-Industrie Bäcker & Co. ‚Amern, Bs.Diiseeldorf. 


Drahtrichtmaschinen. 

Dahlhaus & Co., (Richtmaschinen für runde und profilierte 
ne und Stäbe und für Wellen), Iserlohn. 

Kayser, J. G., Nürnberg. 


Loose, Arno, (Spez. : Automat. Drahtricht- u. Abschneide- 
masch. mod. Konstruktion für diefeinst. u. stärkst. Drähte 
aller Profile. — Stangenrioht- u. Entsunderungsmasch. 
bzw. Wellenricht- u. Poliermasch., Aushämmer- oder 
Bedusiermsch. ‚Scheuerglocken),Ohemnits-Altendorf, Sa. 

Wagner A Ficker, Maschinenfabrik, Reutlingen. 


Drahtseilbahnen. 
DB A Oehmichen, A., Maschinenfabrik, Schkeudits. 


Be — Inh. Max Krempler, Schkeudits. 
Pong, J Aktiengesellschaft, Oöin-Zollstock. 
Drahtseile aller Art. 
Atmer, G., (Gussstahl-Drahtseilef. —— Zab Hamburg. 
Deichsel, Adolf, Drahtwerk u. Seilfabri — Zabrzo O. 
Mech.Treibriemenweb. u. Seilf.Gust ‚„Aktg., Treu Treuen 8. 


Vornbkumen,J.2W.,Gußst.-u. Sief burg Han. 


Drahtseile, Maschinen fir. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Drahtseilfabriken, Einrichtg. fiir. 


Schenk A Heyde, Berlin SO 88, Schlesischestr. er 
Stein, G., Berlin O. 27, Blumenstr. 24. 


Drahtstift-Maschinen und Draht- 
stift-Pressen. 
Nürnberg 


Kayser, J. A 
nt EC Msohfbk.Aktienges., Dtisseldorf-Oberb. 16. 
Meyer, Both & Pastor, Maschinenfabrik, Ktin-Raderberg. 





Drahtumspinnmaschinen. 
Rüegg, Gobr., Uster-Schweis. 


Draht-Ziehfette-Rezepte u. Ein- 
richtungen für Drahtwerke. 
Kreth, O., Civil-Ingeniour, Hildesheim . 


Drahtstige. 


Dahlhaus & Oo. —— Iserlohn. 
Malmedie A Oo., Mschfbk. Aktienges., Diisseldorf-Oberb.16. 


Drehbänke für alle Branchen. 


Akt.-Ges. vorm. Gustav Krebs, Werkzmaschfbk. Haea en 
Berl.Maschinenbaugesellsch. Joh.Schuls & Oo., Ber 
Bohringer, Gebr., Göppingen wag. 
RE G. m. b. H., ie 
ruidenau® G. m. b. H. Drehbankfab ‚Aue i. Ersgeb. 
Ehrlich, Oscar, Drehbankfabrik Chemnits 35. 
Gast, J , Kommanditgesellschaft, Lichtenberg-Berlin. 
J & Andrä, Wilh. , Werksgmaschfbk., Chemnitz. 


Heidenreich & Harbeck,Hamburg 6, Glarbigen- 
Heyligenstaedt & Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 
Langer & Co., 6. m. b. H., Chemnitz. 
Magdevurg. Werksgmschfbr. G.m.b.H.,Magdeburg-Neust. 
Schuler,L. , Wksgmschfbk.,G@éppingen |. Wttg. 
Weisser Söhne, J. G., St. Georgen (Schwarzwald). 


Drehbank-Fatter. 

Perthel, Moritz, Gera-Reuss. 

Drehbankklauen. 

Singer, A. Edmund, Chemnitz 32. 

Drehöfen. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, eburg-Buckau. 

Peg Oort, res , Berlin-Ho usen. 
Risengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 

Smidth, Pe ‚&00. "Kopenhagen u.Berlin, Schiffbauerd. 29a. 


Drehscheiben. 
ne — E E We —— 


Dortmund. 
Rheine Ak, —— A.-@., 


Rheine Lg. 
Dreh- und Hobel-Stahlhalter. 
Taschabran, Paul, Berlin N.W. 87, Waldstr. 44. 


Dreschmaschinen. 

Lens, Heinrich, Dampfdreechmaschinen, Mannheim. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
Richter & Oo, Friedrich, A.-G., Bathenow. 
Wolf, B., Maschinenfabrik, Magdeburg-Buckan. 


Druckluftpumpen -Anlagen (siehe 
auch Pressluftpumpen). 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Bh. 


Drackmaschinen. 


Der Gammeter-Multigraph, 


eine in tausenden von Grossbetrieben vorzüglich 
bewährte Rotations-Typendruckmaschine, liefert in 
der Stunde 2000 bis 5000 Uriginal-Schretbmaachinenr- 
briefe. Ausserdem können auf dem Multigraph auch 


| mehrfarbige Drucksachen wie Briefköpfe, Bech, 


nungsformulare, Postkarten, Prospekte u, dergl. 
mit Hilfe von Klischees und besonderen Buchdruck- 
typen in tadelloser Ausführung und zwar mit einer 
Ersparnis von 60°, zegenäber den üblichen Druck- 
Unkosten hergestellt werden. 
Deutsche Maltigraph-Geseliseh. m. b. H., 
Berlin W. 8, Krausenstr. 70. 





Druckmesser. 

» Hydro" Apparatebau-Anstalt, Dtisseldorf. 
Druckreduzierventile. 

Drägerwerk, Lübeck. 


Düngerfabriken, Einrichtg. für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., Leipzig-Plagwits 20. 
von Grueber Cur Maschfbk. ` Berlin-Hohenschönhausen. 
Maschinenfabrik M. Ehrhardt, Akt.-Ges., Wolfenbüttel. 
Passbarg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee80. 
Polysius, G., Hisengiesseref u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Duplex-Dampfpumpen. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 


Dynamomaschinen. 


Deutsche Eiektrizitäts-Werke su Aachen 
-Garbe, Lahmeyer & Oo.-Akti Aachen. 

Elektrisitktsaktiengesellschaft vorm. Hermann Pöge, 

Chemnits i. 8. 


WE” Anfragen nach Lieferanten von hier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 





Dynamoriemen. 
Mech. Treibriemenweb. u.Seilf.Gust.Kuns,Aktg., Treuen 8. 


Economiser. 


Craso & Co., Pr. Hans, Berlin W. 50, Geisbergstr. 29. 
Fisenwerk & Maschbau A.-G., Diisseldorf-H. 


Herrlich & Patzelt, Apparatebauanstalt, Zeitz. 
Schulz, M. R., Q. m. b. H., Braunschweig. 
Eisenbahn-Fahrzeuge. 


Eisnbahn-Fahrzeuge-Fabr.,, Sternberg & Co., m. b. H., 
Frankfurt a. M. 


Kisendraht. 
Hover, H.O., (schwedischer f. Schweissswecke), Remscheid. 


Eisengiesserei. 
Stolsenberg&0o., Fried. GmbH,Berlin-Beinickendorf(W). 


Eisenkonstruktionen. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Eis- und Kühlmaschinen. 


Haubold jr., OC. G., G. m. b. H., Maschfbk., Chemnitz. 
Maschinenfabrik Bürth, G m. b. H., Sürth b/Cöln a/Rh. 
Niemeyer, Georg, Hamburg-Steinwärder. 


Elektrische Apparate u. Maschin. 


Pomsel, Friedrich, (komplette Einrichtungen sur Her- 
stellung elektrischer Beleuchtungskohlen), Nürnberg. 


Elektrische Bedarfsartikel für 
Schwach- und Starkstrom. 


Böttcher, Oskar, Berlin W. 57, Fabriken in Geb 
Pöberschau i. S., Ober-Röslau i. B., Kler 


e i. B., 
, B 
Hercales- Werke 


dorf i 
»A.-G@.,(Isolierrohre u.Zubehör) Nürnberg. 


Elektrische Glühlampen. 
Böttcher, Oskar, Berlin W. 57, Bülowstr. 56. 


Elektrische Messinstrumente. 
Abrahamsohn, Rob., Spexialfabrik, Berlin N.W. 87. 


Elektroh&ngebahnen. 
Otto, Th. & Comp. Inh. Max Krempler, Sohkeudits. 


Elektrolytische Drahtverzink- 
ungsanlagen. 
Malmedie & Oo., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.18. 


Elektromagnet-Apparate. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 


Elektromagnet-Wickelmasch. 
Kroschinski & Schneider, Werkseugmschfbk , Berlin N. 39. 


Elektromotoren. 


Deutsche Elektrisitits-Werke zu Aachen 

-Garbe, Lahmeyer A Oo.-Akti chaft, Aachen. 

Elekirisitätsaktiengesellschaft vorm. Hermann Pöge 
Ohemnits 1.8. 


Elevatorbecher, Stahl, aus einem Stück 
gestanzt. 
Lüchau & Oo., Wilhelm, Hamburg, Eidelstedterweg 6. 


Elevatoren, Becher u. Gurte für. 


Mech. Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kuns, Akte. Treuen. 
Seyffert, A., (Gurte, auch baumwoll.Treibrlemen), Wursen. 


Elevatoren, Förderwerke. 


Eisenwerk (vorm Nagel & Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach a M, 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Huokauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Lieder, G. F., Worzen i. Sa. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen), 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfab Dessau, 

Oarl, Speaialfabrik, Lei denau. 


eee 


Maschinenfabrik Sürth, G. m b. H., Bürth b/Cöln a/Rh. 
Reichling A Oomp., Rob., Dortmund. 


Entataubungsanlagen (siehe auch 
Staubfänger). 


Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seok, Dresden 
Bauermeister, Hermann, G. m. b. H., Altona-Ottensen. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 


Bötteher A Gessner, (für Holsbearbeitung), Altona a. E. 
von Graeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 





— V 


Erdbohr- Maschinen- 
zeuge. 
Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 


Exhaustoren. 


von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Polysius, G., Eisengiosserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


und Werk- 


Explosionssichere Gefiisse. 
Fabrik explosionssich. Gefisse, G.m.b.H., Salzkotten i. W. 


Solmits, Arthur, Odin a. Rh. 160. 
Extraktions-Anlagen. 

Extraktion Josef Merz, Brünn. 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 


Exszenter-Regulatoren. 


Jahns-Regulatoren-G.m.b.H., Mfbk., 
Offenbach a. M. 


Fäkalien-Abfahr-Einrichtungen.. 


Eisenhütt.-u.Emaillierwk.,W.v.KrauseGmbH.,Neusalza0. 


Färbereimaschinen u. Einrichtng. 
Maschinenfabrik Zell i. W., M. Kriickels, Zeil 1. W. 


Fahrrad - Bestandteile (Felgen, 
Speichen, Schutzbleche, geschw. 
Vorder- und Hinterradscheiden, 
rohe und emaillierte Vorder- 


radgabeln. Lenkstangen). ` 
Coppel, Atexander, Solingen. 
„Kronprins“, Act.-Ges. f. Metallindustrie, Ohligs. 


Fahrradbaumaterial. 
Huckenbeck, Herm., Kräwinklerbrücke (Rhid.). 


Fahrräder und Fahrradmaterial. 


Hercules-Werke, Fabrradwerk, Ntirnberg. 
Wanderer-Werke vorm. Winkihofer & Jaenicke, Akt.- 


Ges., Schönau bei Chemnits. 
Farbenfabrikation, Maschinen 
für. 
Behrle 


, @.m.b. H., (ober- u. unterläufige Trocken- 
und Nassmühlen), Benchen (Baden). 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 

rungs-Mas en), Magde - u. 
Lehmann, J. M., (Maschinen für Bleiweiss- und Olfarben-, 

Buch- u. Steindruckfarbenfabrikation), Dresden-U. 28. 
Passburg, E., Maschinenfbk., BerlinN.W , Brtickenallee 80. 
Spangenberg,G.(Sp.Farbereib-u.Mischmasch.),Mannheim. 


Farben und Lacke für Anstriche 
jeder Art. 
Hagen & Oo., 


Farbholszfabrikation, Maschinen 
und Werkzeuge für. 

Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brückenalloe 80. 

Ri (Raspelmaschin 


tter, W., 


Hamburg-Btettin- Antwerpen. 


Farbreib- und Mischmaschinen. 
Gärdtner & Knopp, Fbk., Wien XIII/2. Linzerstr. 8/10. 


Fasergewinnungs-Maschinen. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk Boeken), 
burg-Buckau. 

Fassbehandlungsmaschinen. 

Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 


Fassfabrikation, Haschinen und 
Werkzeuge zur. 


Anthon & Söhne, 


Flensburg 58 
Böttoher&Gessner, (Masch.f.Pack-u.Dichtfass) Altona a 
Mfbk. (Maschin 


Sohmaltı Gebrüder, = Offenbach aM. 

Fassspunde-Fabrikation,Maschin. 
zur. 

Anthon & Böhne, Flensburg 53. 


Federn aller Art. 


Bergner & Oo., Richard, Nachf., Spiralfederfbk., Chemnits. 
Dittmann-Nouhaus&GabrielBergenthal,A.G.,Herbedei.W. 
Grueber, I. P., Hagen i. W. 
Hagener GuBstahlwerke Akt -Ges., Hegon i. W. 
Schnicke, H. F., Spiralfedernfabrik, pmanits. 


en), Altona 8 


Federwindmaschinen. 


Wagner & Ficker, Maschinenfabrik, Reutlingen. 


Feilen. 
Deutsche Patentfeilen-Fabrik G. m. b. H., Spes. Patent- 
Bezugfeilen m. auswechselb. Feilenblattern, Radebergi.S. 


Feilen aller Art und Raspeln. 

Dick,Friedr.,Spezialität: Präzisionsfeilen u. 
grosse Feilen, Riffel- n. Nadelfeilen. Feilen 
m. wellenförm. Hieb werden s. viel. Jahren 
gefertigt. Über 700 Arbeiter, gegr. 1778. 


Feilen mit Patent-Wellenhieb u. 
-Patent-Metallschärfung. 


Erlenwein, Gebr. & Co., Feilenfabrik und Stahlhammer- 
werk. (Erlenweins Feilen mit Patent-Wellenhieb und 
Patent-Metallschärfung übertreffen in Schnitt und 
Schärfe gewöhnliche Feilen), Elenkoben 36 (Rheinpfals), 


Fenster, guss- u. schmiedeeiserne, 
Oberlichte u. Baukonstruktion. 


Barnewits, Gebr., Dresden. 
Zimmermann,B.,Fensterwerk(schmiedeis Fenst.), Bautsen. 


Fenster, schmiedeeiserne. 
„Fenestra'‘, G. m. b. H., Düsseldorf-Oberkassel. 


Fernthermometer. 


Heraeus, W.,0., G. m. b. H., Hanau a. M. 


Fette. 


Hagen & Oo., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Feuerfeste Steine. 


W. Ruppmann, Schamottewareuf. Stuttgart. 
Spes.: Qualitätsmarken f. grösste Dauerbeanspruchung. 


Feuerlösch-Einrichtungen, selbst- 


tätige (Sprinkler). 
Walther & Cie., A.-G.,  Dellbrück b. Köln a. Rhein. 


Feuerlöschgeräte Syst. „Perkeo“. 
Fabrik explosionssioher.Gefässe,G.m.b.H. ‚Balskotten i. W. 


Feuerspritzen, Lösch- u. Rettungs- 


apparate. 
Bauer Nachf., Siegfried, Feuer-Annihilatoren, Bonn a. Rh. 
Bräunert, H., Feuerlöschgerätefabrik Bitterfeld. 


Hönig, Aug., GmbH.,Feuerlöschgerätefbk., gegr.1883, Cöln. 
Koebe, Hermann, Feuerwehrgerätefabrik, Luckenwalde. 
König,O.B.(Sp.Rauchschuts-u.Atmgs.-App.) Altona(Elbe). 
Magirus, Ewald&Lieb,QmbH,Ulm,BerlinS. W 68,München. 


Te 
al or & e ef . 80. . er 
KM j re Dellbrück b. Köln a. Rhein. 


Fouerungsanlagen u. Garnituren 


Dtsche. Prometheus Hohlrost-Werke,G.m.b.H ‚Hannover. 
Sohornsteinban Oustodis G. m. b. H. Düsseldorf. 
Spesialwerk Thost’scher Feuerungsanlagen, Zwickau, Sa. 
Walther & Oie., A.-G., Veit Aer aller Art), 
Dellbrück b. Köln a. Rhein. 








Fabrik und Konstruktionsbüro für 
Feuerungs- und Brennofen-Anlagen 
G. W. Kraft ty Dresden - Radebeul. 


W. Ruppmann, Stuttgart, 
Konstruktionsbureau und Spezialbau- 
geschäft für industrielle u. gewerbliche 


Ofen- u. Feuerungsanlagen. Vorzügliche 
Referenzen vom In- u. Auslande. Eigene 
Schamottewarenfabr. u. eig. Armaturen- 
Werkstätte. 200 Beamte und Arbeiter. 





Filter. 


Polysius, G., (Nutschapparate), Dessau. 


Filter-Pressen. 
Badische Maschinenfabrik, . 


Durlach (Baden). 
Schüts, G. A., Maschinenfabrik, 


Wursen LR. 


DEF” Anfragen nach Lieferanten von hier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 


Filtertücher. 
Langerfeldt, Ludw., Sack-u. Presstuchfbk., Braunschweig. 


Filze für alle Zwecke. 


Filz-Indust.Frank4Neuthal,BerlinSW.68, Hollmannstr.18. 
Filze f. alle gewerbl. u. techn. Zwecke in all. Dimen- 
sionen: Ringe, Scheiben, Streifen etc. 

Fischer, J. 6., Filzfabrik, Oschatz 2 i. Sa. 

Günther & Co., Carl, Fabrik technischer 
Filzwaren, Isolier-, Schleif- und Polierfilze, 
imprägnierte Unterlagefilze, 

Berlin 

Hauer’s Wwe., Martin (Schleif-, Polier-, Isolier-, Unter- 
lag- und Kesselfilze, ibmasch.-Filze), Nürnberg. 

Jacobius, L. & Söhne Nchfi.,G. m. b. H., (weisse Wollfilze u. 
Filse aller Art, in Tafeln, Streifen, Ringen usw. Grosse 
Vorräte. Schnellste Lieferung), Berlin N., B . 34/85. 

Lindenberg, Erich, Spezialgeschäft f. Isolierungsfilz geg. 
Schallu. Erschütterung. Gerichtlich beeid. Sach rerstän- 
diger. Technische Filze für alle Zwecke. Berlin SO. 26. 


Moll & Kühn’sche Filzfabrik, Schwabach. 


Filz 


von der geringsten bishochfeinsten 
Qualität. Jedem erdenklichen Ver- 
wendungszweck angepasst in be- 
liebiger. Stärke, in Rollen, Tafeln, 
Streifen,. in allen Formstucken. 


Schleif- und Polierfilze, 
Unterlags-Verdichtungs-, Lichtpaus-Filtrierfilze 


Steinhäuser A Kopp, Filzfabrik —— 


Offenbach 47 a. M. 


Thüringer Filzfaprik, G. m. b. H., Stadtlengsfeld. 
Wahl & Co., Nik., (bedeutendste und älteste Fabrik 
für moderne Spezialeinrichtungen jeder Art Filze. 
20 Patente, Export), Kahl a. M. 


Filzfabrikation, Maschinen für. 
Polster, Aurel, (Masch. f. alle Filzsort.), Dresden-Plauen. 


Firmen- und Maschinenschilder. 


Heidenhain, W., Fabrik chemisch geätzter, Berlin B. W. 61. 
Jörgum & Trefs, (gepr. u. gegoss. jed. Art), Frankfurt a.M. 
Sperling, Oscar, (graviert, goätst Leipzig-R. 


Fittings (Röhrenverbindungsstüoke). 


Akt.-Ges. der Eisen- u. Stahlwerke vorm. Georg Fischer, 
(Randfittings, Marke+GF+), Singen (Amt Konstanz). 





Bänninger, G. m. b. H., (Randfittings, Marke D), Giessen. | 


Fittin ke, Gebrüder Inden, A.-G., Schmiedeeiserne 
Fittings, Weichgussfittings mit und ohne Rand, 


Düsseldorf. 
Post Söhne, Joh. Casp., Hagen i. W. 
Flächenschleifmaschinen. 


General Composing Company, G. m. b. H. 


Berlin, 
Alte 


Jakobstr. 139. 


Flanschen. 


Fittingswerke, Gebrüder Inden, A.-G., Düsseldorf, 

Post Söhne, Joh. Casp., Hagen i. W. 

Verein. Flanschenfbk. u. Stanzw. A.-G. Werke in Regis 
Bz. Leipzig, -Ruhr. 


Flaschenzüge und sonstige Hebe- 
vorrich en. 
— eek A Creech isons Berhan W.S, 


riegleb, Hansen & Co., 


Schindler & Cie., Aufziige u. Maschinenfabr., Luzern. 


Flockengraphit. 


Humann A Teisler (Pudergraphit), Dohna b. Dresden. 


Flugasche-Abbläser für Röhren- 


kessel. 


Jacob, Gebrüder, Metallschlauchfabrik, Zwickau i. 8. 


Förderanlagen u. -Maschinen 
(siehe auch Transportanlagen), 


NO. 84. Neue Königstrasse 71. | 


Gotha 21. 


| Mitteldeutsche 





Nube, 
asch 
heibe, Otto, 


| 


| Gaskoch-, Brat- u. Backapparate. 








| 
| 
| 


| 


Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. | 


Dinnendahl,R.W.,A.-G., Kunstwerkerhiitte b.Steelea.d.R. 
Wolf, R., Maschinenfabrik (Förder-Lokomobilen, siehe 
Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 


Formmaschinen. 
Anthon & Söhne, (für rg reiten, 
Badische Maschinenfabrik , 

Werk in dieser Spezialität, 
Bopp & Reuther, 
Dehne, Fr., Maschinenfabrik Halberstadt. 
Gutmann, Alfr. ,A.-G. f. Maschinenbau, Ottensen-Hamburg. 


Flensburg 53. 
testes und bedeutendstes 


Koch, Peter, Modellwerk G.m. b. H., Cöln-Nippes (fr. Kalk). | 


Lentz & ZimmermannGiessereimasch.-GmbH Diisseldorf-R. 

Formsand. 

Frohwein, Heinrich, Formsandwerke (Spezialsand für 
Formmaschinen), Halberstadt, 


Formsandmischmaschinen. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach 
Lentz & ZimmermannGiessereimasch.-GmbH Diisseldorf-R. 
Polysius, G., Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Dessau. 
Seemann, Karl, Maschinenfabrik, Berlin-Borsigwalde 36. 


Fournierschälerei, Maschinen u. 


Werkzeuge für. 
Maschinenfabrik Kappel, 


aden). 


Chemnitz-Kappel. 


| Badische Maschinenfabrik, 





' Funcke & Hueck, 
Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin N., Prinzenallee 24. | Mayer, Franz, Gesenkschmiederei, 


VI 


Fournierschneiderei,Maschinen u. 
Werkzeuge für. 


Böttcher & Gessner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 
Maschinenfabrik Kappel, Ohemnitz-Kappel. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Fräser aller Art. 

Dold, M. & A., Fräser-Fabrik, Triberg 
Schnicke, H. F., Werkseugfabrik, Chemnitz 


Stock & Co., RB., Akt.-Ges., Berlin-Marienfelde. 


Fräsmaschinen und Fräseinrich- 


tungen. 
Biernatzki & Co., Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnitz. 
Böttcher & Müller, Leipzig, Dösenerweg. 
Ebrlich,Osc., Drehbankfbk.(Raderfrismasch.),Chemnitz 25. 
General Composing Company, G. m. b. H., 
Maschinen- und Werkzeugefabrik, Berlin SW. 68, 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 189/143. 
Junghans & Andrä, Wilh., Werkzgmaschfbk., Chemnitz. 
Koch, Paul, Spezial-Werkzeugmaschinen-Fabrik (Spez.: 
„Pako‘‘-Horizontal-Fräsmaschinen), Suhl 4. 
lashütte-8, 


Kreissig, Ernst, G 
Maschinenbau-Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung Leipzig-Mockau. 
d, (a. Herstellg.v.Stanz.u.Schnitt.),Offenbach aM. 
& Eichler, Altmittweida. 
Leipzig-Kleinzschocher, Klarastr. 5. 
Wanderer-Werke vorm. Winklhofer & Jaenicke, Akt.- 
Ges., Schönau bei Chemnitz. 
Weisser Söhne, J. G., 


St. Georgen (Schwarzwald). 
Friktionshammer. 
Thiemer & Co., Max H., Dresden-A. I. 


Füll- und Dosiermaschinen. 
Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwitz 113. 


Gall’sche Gelenkketten. 
Boden, F., Transmiss. u. verw. Ketten, Hadmersleben-Bhf. 


Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Senking, Hildesheim. 
Krefft, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 


Gaslötapparate. 
Heime u. Hans Herzfeld, Abtl. F., 


Gasmengenmesser. 
„Hydro“ Apparatebau-Anstalt, 


Gas-Motoren. 
Cöln-Bickendorfer Gasm.- u. Maschfbk., Oöln-Bickendorf. 


Halle a. 8. 


Diisseldorf. 


Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H. Saarbrücken 1. 
Gasmotoren-Fabrik Deutz, Cöln-Deutz. 
Maschinenfabrik Kappel, Chemnits-Kappel. 
Thiem & Téwe, Maschinenfabrik, Halle wp 28, 


Gasreinigungsanlagen. 
Dinnendahl. R.W.,A.-G., Kunstwerkerhütteb.Steelea.d.R. 
Theisen, Eduard, Gasreiniger ftir Gase aller Art, 
Hochofengas, Generatorgas, Abgase usw. 
München NW. 14. 


Gasselbsterzeugende Apparate 


(Luftgasapp.). 
Aerogen, Aktiengesellschaft fürLicht u. Wasser, Dresden30. 
Hugershoff, Franz, Leipzig 72. 
P. v. Richter, (Elektrogas, fiir Heizzwecke), Berlin SW. 61. 
Sachs. Luftgasapparatfabrik ,,Jupiter‘‘, Dresden 23 Mo 
Thiem & Töwe, Maschinenfabrik, Halle a/S. 28. 
Gasuntersuchungsapparate. 
Ados, G. m. b. H, Aachen. 
Geblise. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Gebläsemaschinen. 


Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Enke,Carl,Spezfbk.f.Pump.u.Geblise Schkeuditz-Leipzig1. 
Pumpen- u. Geblise- Werk C.H.Jaeger &00., Leipzig-Plagw. 
Wittig, Karl, (System Wittig) Zell i. W. Baden. 


Geldschrinke. 


Arnheim, S. I., Hofkunstschlosser S. M. des deut- 
schen Kaisers, Älteste u. grösste Spezialfabrik f. Geld- 
schränke und Tresorbau, gegr. 1883, Berlin N. 20. 

Braune & Roth, Geldschrankfbk., Leipzig 


Ostertag-Werke A.-G. 
Biicherschrinke, Geldschränke, Aalen, Wbg. 


Gerberei-Maschinen. 
Durlach (Baden). 
Fried.Krupp A.-G.Grusonwerk, Vereen Magdeburg-B. 


“ | Rieder, Richard, rankfurt a. M. 
` | Ritter, W., Mfbk., (Raspelmasch. für Gerbhols), Altona 8. 
Gerbholzfabrikation, Maschinen 
und Werkzeuge für. 
Passb E., Maschinenfbk., BerlinN.W.,Brückenallee30. 
Ritter, W., (Raspelmaschinen), Altona 8. 
Geschossdrehbinke. 


Bohringer, Gebr., Göppingen i/Wttbg. 


Geschweisst gezogenes Präzisions- 


Coppelrohr. 


Coppel, Alexander, Solingen. 


' Gesenkschmiede-Stücke (roh u. be- 


arbeitet). 


Hagen. 
Plettenberg i. W. 
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Gesteinsbohrmaschinen. 
Ingersoll-Rand Co. m.b.H. (f. Luft u. Elektriz.), Düsseldorf. 


Gewächshausheizungen. 
Emhardt & Auer, München - Mannheim - Stuttgart- 
Begensburg. 


Gewindebohrer. 


Scheibner, Richard, Werkzeugfabrik 


Chemnitz-Kappel. 
Stock & Co., R., Akt.-Ges., 


Berlin-Marienfelde. 


Gewindefinder (fiir Drehbanke). 
Schmolke & Ruppert, G. m.b. H., Köln, Bismarckstrasse 2 


Gewindeschneidemaschinen. 


Akt.-Ges. vorm. GustavKrebs, Werkzmaschfbk., Halles. 8. 
Akt.-Ges. vorm. 8. Riehm & Söhne, Berlin SO. u. Görlitz. 
Maschinenfabrik Göbel, gegr. 1876 Ems. 

H., Leipzig-Lindenan, 


Meiselbach Nachf., Aug., G. m. b. 
Gewindeschneidkluppen. 

Meiselbach Nachf., Aug., G. m. b. H., Leipzig-Lindenan. 
Scheibner, Richard, Werkzeugfabrik, Chemnitz-Kappel, 


Gewindewalzmaschinen. 

Akt.-Ges. vorm. 8. Riehm & Söhne, Berlin BO. u. Görlitz. 
Grefe, Ludwig, Maschinenbauanstalt, Lüdenscheid i. W. 2. 
Kayser, J. G., Nürnberg, 
Malmedie&Co. Mschfbk. ,Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Giesserei- und Modellschreinerei 
Maschinen - Bedarfsartikel und 
Werkzeuge. 


Werner, Joseph, Cannstatt, Badstr 30. 


Giesserei-Maschinen und -Einrich- 


tungen,Projekte und Gutachten. 
Badische Maschinenfabrik, Altestes und bedeutendstes 
Werk in dieser ie Durlach (Baden). 
Berger&00.,G.m.b.H.,Mschfbk.,Berg.Gladbach b.Köln/Eh. 
Bestenbostel, L. W. & Sohn, Bremen. 
Gutmann, Alfr., A.-G.f. Maschinenb., Ottensen-Hamburg. 
Harzer Achsenwerke (Giesspfannen) Bornum (Harz). 
Krigar & Ihssen, Hannover, 8 brik seit 1860. 
Lentz & ZimmermannGiessereimasch.-GmbH Düsseldorf-R. 
Mozer,0.G., G.m.b.H.,Fabr. mod.Giess.-Anl., Goeppingen. 
Senssenbrenner,0.G.m.b.H.,(Giesspfn.), Düsseldorf-Oberk. 
Westhoff, DF., Projekte, Gutachten, Analysen, Düsseldorf. 


Giess- und Pressformen für alle 


Branchen. 
Wenzel, Franz, Orefeld-Linn. 


Gipsmühlen, Einrichtungen für. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Grueber, Curt Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Königshütte, Bad Lauterberg i. Harz. 
Moszer,0.G.,G.m.b.H., Fabr. mod.Giess.-Anl., Goeppingen. 


Gipssteine- u. Gipsdielenformen. 
Königshütte, Bad Lauterberg i. Harz. 


Gisaldruck. 
Gisevius, Bogdan, 


Glasbliserei-Artikel. 
Bornkessel, F. G., Glasamballagen etc. Mellenbach i. Th. 


Glashütten und Glasschleifereien, 


Maschinen für. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs-Maschinen), Magdeburg-Buckan. 


Glas-Instrumente und -Apparate. 
Höllein & Reinhardt, Neuhaus a/Rennweg (Thür.) 
Hugershoff, Franz, Leipzig 72. 


Glasröhren. 
Glasfabrik Sophienhütte, Richard Bock, Jimenau i. Thür. 


Glimmer (Mica und Micanit). 
Berl.Glimmerw.-Fbk.J.Aschheim,BerlinS.59,Plan-Ufer92d. 
Bresl. Glimmerwarenf., Heinrich Nebelung, Breslau XII. 


Glühlampen. 
Böttcher, Oskar, 


Glühöfen (auch Härte- und Einsatz-). 
Stolz, Carl, Kohlen- & Gas-Ofen, - Esslingen (Württ.) 


Goldleisten, Maschinen zur Fabri- 


kation von. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Kehlmaschinen), Altona ê. 


Berlin W. 57, Bülowstr. 66. 


Berlin W 57, Bülowstr. 56. 


Gradierwerke. 


Deutsche Luftfilt.-Bauges.m.b.H., Straseb. i.Els.Bresisu 23. 
Friederichs, H., & Co Bagan. 


Zschocke Werke Kaiserslautern Akt.-Ges. 


Granitoidplattenpressen. 
Fried. Krupp, Akt.-Ges. Grusonwerk;’Magdeburg-Buckau. 


Graphit. 


Gerhardt, Erich, Hainsberg bei Dresden. 
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Grauguss. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Geidel’s Eisengiesserei, 0. E, ` Chemnits. 


Graupen- und Grützmühlen - Ein- 
richtaungen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Gravier- und Präge-Arbeiten. 
Sperling, Oscar, Leipzig-R., Brommestr. 1. 


Gruben-Ventilatoren. 
Dinnendahl,B.W., A.-G., Kunstwerkerhütteb.Btoelea.d.B. 


Gummi- und Guttaperchawaren- 
fabrikation, Masch. u. Werks. f. 


Christiansen & Meyer, Maschinenfabrik, Harburg a. E. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brückenallee 30. 
Rüegg, Gebr., Uster (Schweiz). 


Gummiwaren. 

Hagen A Oo., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 

Hafermühlen- und Nährmittel- 
fabriken. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Huckauf& Bille, Mmschrvx. Ottensen-Hamburg. 
Schule, F .H.,G.m.b.H.,Mfbk.u.Mtinlenbauaust., Hamburg. 


Hanf- und Drahtseile aller Art. 


Deichsel, Adolf, dreikant.u.flachlitzig. Konstr. Zabrze 0./8. 
Mech. Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kuns,Aktg., Treuen 8. 


Hanfgurte. 


Mech. Treibriemsnweb. u. Beilf.Gust.Kunz,Aktg., Treuen 8. 


Hanfschläuche (roh und gumm.). 
Neubert, Emil, Obemnitz, Reichenhainerstr. 15/17. 


Hängebahnen. 


Leopold & Oehmichen, A., Maschinenfabrik, Schkeuditz, 
Otto, Tb. & Oomp., Inh. Max Krompier Schkeudits. 
Tourtellier, T. & Fils, (aus Stahlblech), Mülhausen i. Elsass. 


Härte-Glüh- und Einsatzöfen. 
Spesialwerk Thost’scher Fouerungsanlag., Zwickau i. Ba. 


Härtemittel. 
Baumann, Albert (Härtewerk & Ofenfabrik), Aue, Ersgeb. 


Härtemittel für Eisen und Stahl. 
Heller, Max (Koromazith), Leipzig, Fockestr. 11. 
Laffitte, J. (Stammhaus Paris) Biberach a. Riss. 
Stols, Carl, Spes. Härteöfen, Esslingen (Württ.). 
Trapp Ludwig, Härtemittel-Fabr., Gegr.1859, Glashütte Ba. 


Härteöfen. 
Baumann, Albert(Härtewerk & Ofenfabrik), Aue, Erzgeb. 


D USS. : 
‚Jaeger, F., Diamanthartgusswerk, B. Gladbach 2 (Dtschid.). 


H serzeugnisse. 

Eisenhütt.-u.Emaillirwk.,W.v.Krause GmbH., Neusalza0. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Königliches Hüttenamt, Malapane, Oberschlesien. 


Hartguss-Roststäbe. D. R. P. 
Industrie f. Feuerungs- u. Heizungsanl. H. Unstedt, Cassel. 


Haushaltungsherde und Hotel- 


koeheinrichtungen. 


Krefft, W., Akt.-Ges., 


Gevelsberg i. W. 
Voss sen., A., 


Hannover, Arndtetrasse 31. 


Hauswasser-Anlagen, elekt.-auto- 


matisch u. Handbetrieb. 
Brandt & Baranski, Markranstädt i/8. Nr. 2, Spezialität. 


Hebezeuge. 


Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Fred W , Maschinenfabrik, Offenbach a. M. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Schindler & Oe, Aufsüge u. Maschinenfabrik, Luzern. 


Heissdampf-Lokomobilen. 
Güttler A Comp., Maschinenfabrik, Brieg, Bez. Breslau. 


Lans, Heinrich, Lokomobilfabrik (Lokomobilen mit 
Ventilsteuerung „System Lents“), Mannheim. 

Maschinenfabrik Badenia Weinheim (pacon): 

Wolf, R., Maschinenfabrik, Magdeburg-Buckau. 

Heissdampfmaschinen. 

Zwickauer Maschinenfabrik ,Aktiengeselisch., Zwickaui.B. 
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Heissdampfzylinderöl. 
Webel, L., Chemische Fabrik, gegr. 1884, 


Heizungsanlagen. 
, Joh., Maschinen- u. Böhrenfabrik, A.-G., („Zentral- 
heisungs- u. Liiftungs-Anl. aller Syst.“), Augsburg. 
Hallesche Röhrenwerke Akt.-Ges., Halle a. 8. 
Wagner & Eisenmann, Kesselfbk., Obertürkheim, Neckar. 


Heizwertbestimmungsapparate. 
Kohl, Max, A. G., Ohemnits i. 8. 


Herde und Kochanlagen. 


Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Benking, Hildesheim. 
Krefft, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 


Hobelmaschinen. 


Bohringer, Gebr, Göppingen i/Wttbg. 
Bottcher4Gessner(Sp.: Grosse Putzhobeimsch.), Altona a. E, 
Heyligenstaedt & Comp., Aktien-Gesallechaft, Giessen. 
Junghans & Andrä, Wilh., Werkzgmaschf:k., Chemnitz. 
May & Söhne, Wilhelm.Maschfbk. m. b. H., Chemnits i. Sa. 


Mainz. 


Ritter, W., Maschfbk., (Hobelmaschinen), Altona 8. 
Hochdruck-Kompressoren. ' 
Schlitz, G. A., Maschinenfabrik, Wursen 1. 8. 


Hochofengas-Beinig.-Apparate. 
Zschocke-Werke Kaiserslautern Akt.-Ges. 


Holländer. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i.8.10. 


Holz-Bearbeitungsmaschinen. 


Anthon A Söhne, Flensburg 58. 
Böttoher & Gessner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 
Krähwinkel, Heinr., Maschinenfabrik, gegr 1834, Barmen. 
Kümmel, Gustav, Maschinenfabrik, Leipzig-Schleussig. 
Maschinenfabrik Kappel Chemnits-Kappel. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Schmaltz, Gebrüder, Offenbach a. M. 
Stoll & Elschner, G.m.b. H., Maschinenfabrik, Leipzig-U. 
Sylbe & Pondorf, Moderne Holsbearbeitungsmaschinen, 

x Schmölln 8.-A. 


Holzbearbeitungs- Werkzeuge. 


Niemann, O.F. (Bpes.-Werksz.), Leipzig10, RanftecheGasse5. 
Paul, Carl, Berlin O. 112, Allee 61/62. 


Hölzerne Biemenscheiben. 


Hobndel, Otto, & Co., Barlin O. 34, Warschauerstr. 81. 
Holzindustrie Wittkowsky (Pat. Rekord), Berlin W. 35. 


Holzhäuser. 
Dickmann, H. & F., Berlin W. 57, Potsdamerstr. 75a. 
Holzschälerei, Maschinen und 


Werkzeuge fir. 


Böttcher & Gessner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 


Holzschleiferei- und Holzmehl- 
Fabrikeinrichtungen. 
Füllner, H. 


; Maschinenbauanstalt, Warmbrunn Ast 
Voith,J 'M. Heidenheim a.Brens (Wbg.)u.8t.Pölten(N.-Ö.). 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G , Niederschlema i.8.10. 


Holzschraubenmaschinen. 
Kayser, J. G., Nürnber 


edie & Oo., Machfbk. Aktienges., Düsseldorf-Oberb 16. 
Holzstifte, Maschinen zur Fabri- 


kation derselben. 
Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin-N., Prinzenallee 24. 


Holz- und Strohstoff, Strohpapier 


und Pappen-Fabriken. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlemai.8. 10. 


Holzwolle-Masch. a. Werkzeuge. 
Anthon & Söhne, Flensburg 58. 


Oberfränk. Maschinenbau-Anstalt Rehau, Rehau(Bayern). 
Holzwollseile zu Giesserei- u. 


Verpackungszwecken. 
Ackermann, Heinrich, 


Hufnägelmaschinen. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Hydranten. 
Bopp & Reuther, 


Erfurt. 


Mannheim-Waldhof. 


Hydraulische Pressanlagen. 

Bracker Söhne, G.D , Maschfbk. u. Eisengiess., Hanau a M. 
Jahr, Morits, Aktiengesellschaft, Gera 88, Reuss 
Oberfränk. Macchinenbau-Anstalt Rehau, Rehau (Bayern). 
Pemsel, Friedrich, Maschiuenfabrik, Nürnberg. 


Hydr. Presspumpen. 
Bracker Söhne, G. D., Maschfbk. u. Eisengiess., Hanau a. M. 


Hesse, Oar), Spexialfabr. f. Pumpen, Ohemnits 8 
Pemsel, Friedrich, Maschinenfabrik, Nürnberg. 
Indikatoren. 

Dreyer, Rosenkranz & Droop, G. m. b. H., Hannover. 


Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G. m. b. H., Hamburg. 
H.Maihak Aktiengesellschaft, (Patent Maihak), Hamburg. 


‘ 


Isolierband. 
„Phönix“ Chemische Fabrik, G. m. b. H., Spandau. 
Isoliermaterialien. 


Frete Süddeutsche Isolier-Anstalt, Fritz Wörs, München. 
Hagen & Co., Hamburg-Stettin-Autwerpen. 


Isoliermaterialien u. Montagen 


(gegen Wärme und Kälte). 
Gesellsch. f. Isolierungen, Bohle & Oie., 


Isolierrohre. 
Heroules- Werke, A.-G., Spez.: Zubehörteile, Nürnberg. 
Horn, Guido, Berlin-Weissensee 17, Langhansstr. 125. 


Kabelfabriken, Einrichtung fir. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Horn. Guido, Berlin-Weissensee 17, Langhanestr 125. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N: W., Briickenalleo 30. 
Schenk & Heyde, Berlin 8.0. 88, Schlesischestr. 29/80. 
Stein, G., Berlin O. 27, Blumenstr. 24. 


Kabel, isolierte. 


Deutsche Kabelwerke, Akt.-Ges., Rummelsburg bei Berlin. 
Süddeutsche Kabelwerke, Mannheim. 


Kadaver-Verwertung und -Ver- 


nichtungsanlagen. 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- 
Darmstad 


berger, . t. 
Gans A Co., G. m. b. H., Reinickendorf-Berlin 81. 
Hönnioke, G., Berlin W. 67, Bülowstr. 48. 


Kaffee-Schäl-, Polier- und Sortier- 


Maschinen. : 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdpburg-Buckau. 


Kakaofabrikation, Einricht. für. 


Bauermeister, Hermann, G. m. b. H., Altona-Ottensen. 

Franke, Paul, & Co., Leipzig-Böhlitz-Ehrenberg. 

Huckauf & Biille,msonfox., Ottensen-Hamburg. 
Spez. fur Grossbetrieb. 


Saarbrticken. 


Lehmann, J. M. (Spegialität), Dresden-U. 88, 

Kalander. 

Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Linoleum 
und Gummi), Magdeburg-Buckau. 


Kalcium - Karbid - Fabriken, Ma- 


schinen für. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs- und Mischanlagen), Magdeburg-Buckau. 


Kalklöschtrommeln. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kalkmühlen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
von Groeber, Curt, Masohfbk., Berlin-Hohenuschönhausen. 
Löhbnert, Herm., Aktieugesellschaft, Bromberg (Posen). 
Mozer,0.G.,G.m b.H., Fabr. mod.Giess.-Anl., Goeppingen. 
Polysius, G., Eisenglesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kalksandstein-Fabrik - Einrichtg. 
Dr. Bernhardi Sohn, G E. Draenert, Eilenburg b/Leipzig. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kalkwerke. 
Mozer,0.G.,G.m.b.H.,Fabr. mod.Giess.-Anl., Goeppingen. 


Kälteerzseugungs- und Eismasch. 


Borsig, A. i Berlin-Tegel. 
Quiri & Cie „G.m.b.H.,Kühl-u.Eismschfbk. Sohiltigheim,E. 


Kaltkreissäge-Maschinen. 


Barnewitz, Gebr. Dresden. 
Meiselbach Nachf., Aug., G. ù. b. H., Leipsig-Lindenau. 


Kaltsägen, Kaltsägemaschinen. 
Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Bemscheid-Schüttendelle. 
Dick, Friedr. (700 Arb.), Esslingen a. N. 
Fortuna-Werke, Spezialmaschinenfabrik, G. m. b. H., 
Cannstatt-Stuttgart. 
Sietz Nachf., Paul, O.Nietssch, Maschinenfbk., Berlin N.39 e. 


Kaminkühler. 


DeutscheLuftfilt.-Baugee.m.b.H.,Strassb. í Els.Breslau28. 
Friederichs, H. & Oo., Sagan. 


Kämmaschinen- . 


Schlumberger & Cie., N., Gebweiler (Elsass). 


Kammfabrikationsmaschinen. 
Claussner, Frits, Nürnberg-Doos. 


Kapseldampfmaschin. (Schnellläufer). 


Främbs & Freudenberg, Schweidnits. 
Karbolineum. 
Avenarius, R., & Co., Stuttgart-Hamburg-Berlin-Köln. 


Karbon- und Durchschreibpapier- 


Fabrikations-Maschinen. 
Radeboul.Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Kartoffel-Trockenanlagen. 
Akten. Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 
berger, Darmstadt. 





Kartonnagenfabriken, Masch. für. 
Sächsische Cartonnagen-Maschinen-A.-G., Dresden-A. 


Kautschuk- und Metallstempel. 
Sperling, Oscar, Leipzig-R., Brommestr. 1. 


Keile, konische Stifte. 

Schulte, W. O., Plettenberg i. W. 
Keilnutenfräsmaschinen. 

Wolter, Rud., Maschinenfabrik, Berlin, Müllerstr. 14. 


Keilnutenstossmaschinen. 
Wolter, Rud., Maschinenfabrik, Berlin, Müllerstr. 14. 


Kernstützen u. Kernnägel für 
Eisen- und Metallgiessereien. 

Becknagel, Friedr. Wilh., Steinbach-Hallenberg. 

Kesselkontrolle. 

„Hydro‘‘ Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 

Kesselschmiedearbeiten. 


Freiberger Maschinenfbk. Theodor Fuchs, Freiberg 1. 8. 


Kesselspeisepumpen. 
Hesse, Carl, Spesialfabrik für Pumpen, 


Kesselspeisewassermesser 


(siehe auch Wassermesser). 
Meineeke, H., Aktiengesellschaft, Breslau-Carlowits. 


Ketten. 

Boden, F., Gall’sche- u. Transm.-Ketten, Hadmersleben-Bf. 

Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach a.M. 

Gabriel,Chr. ‚Gall’sche- u. Masch.-Treibketten, Eslohei.W. 

Post Söhne, Joh. Casp., Hagen i. W. 

Stolzenberg & Oo., Fried., G. m. b. H, Präsisions-Zahn-. 
und Rollenketten, Berlin- Reinickendorf (W.). 


Kettenmaschinen. 
Malmedie & Oo., Machfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Both A "Pastor, Maschinenfa Köln-Raderberg. 


Kettenrost-Feuerungen. 
Walther & Oie., A.-G., Dellbriick b. Köln a. Rhein. 


Kisten- und Kistenbretter-Fabri- 


kation, Masch. u. Werkzeuge für. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 


Kistenteile, Kisten. 
Fuchs, F. W., Sigewerk u Kistenfabrik, B 
Scheidemann, "Hoh. Albert, Dampfsägewerke, Minden 


Kitte. 
Jenoquel & Hayn, (Manganol- Kitt für Dampf, Gas and 
Wasser), Hamburg. 


Klischees, (Helzsohnitte, Ziokätzung, 


Galvanos, Autotypien). 
Birkner A v. d. Beoke, 
Sperling, Oscar, 


Klosett-Anlagen. 
Kisenhütt.-u. Emaillirwk.,W.v.KrauseGmbH.,Neusalz 2.0. 


Knochenkohlenfabrikation, Ein- 


richtung für. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, sete ee 
Friedrich & Co., Max, Mfbk. aen ee ig-Plagwits 20. 
Buf, Otto, Miinchen, Nymphenburgerstr. 51. 


Knochen-Hahl-u.Flockenmühlen. 
Gärdtner & Knopp, Fbk., Wien XIII/2 Linzerstr. 8/10. 


Knochenverarbeitungsanlagen, 


kompl. Einricht. für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, ee Sions: 
Friedrich & Oo., Max, Mfbk., Leipzig-Plagwits 


Kochherde. 

Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Senking, Hildesheim. 
Krofit, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 
Voss sen., A i Hannover, Arndtatrasse 21. 


Kohlensäure-Anlagen. 

De. Bernhardi Sohn, G. E. Draenert, Eilenburg b/Leipzig. 
Maschinenfabrik Sürth, G.m b. H., Bürth b/Oöln men 
Schütz, G. A., Maschinenfabrik, .B. 


Kohlen-u.Erztransportschnecken. 
Spesialfabrik F. Jaeger, DB. Gladbach 3 (Deutschland). 


Kohlen- und Koksbrecher. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, deburg-Buckau. 
von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u, Maschinenfabrik, Dessau. 


Kolben und Kolbenringe. 


Atmer & Kaufhold, (Monopol-Kolbenring-Fabrik) 

Spezialfabrik nur für Kolbenringe, Berl'n-Bohöneberg, 

Bahnstrasse 21. 

Schmeck, Gebr. 4 Co., G.m.b.H., (Pat. Kolb. und — 
Eiserfeld 


Kollergänge. 

Badische Maschinenfabrik, P 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich & Oo., Max, Mfbk., Leipzig- its 20. 
Marchegger Mso ohfbk u. Eiseng. A.-G., Marchegg (N.-Ost.). 
erate ADIN Calbe a. 8., G. m b. H., Calbe a. 8. 
vn Eisengiesserei a. Maschinenfabrik, 


Chemnits 8. 


e 8. 
.W. 


mu 18. 


Lei 
eat eme? SE 


Polysius, G Dessau. 





vl — 


Kollergänge für Papler-, Pappen- und 


Zellulose-Fabrikatien. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, Golsern i. 8. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlems 1.8.10. 


Kolonialwirtschaftl. Zwecke, 


Maschinen für. 
Haake, Fr. (für Öl, Baumwolle, Hanf etc.), Berlin NW. 21. 


Kompressoren (siehe auch Luft- 


kompressoren). 
Amag- Hilpert, Nürnberg, Glockenhofstr. 
Berlin- — Maschfbk.GmbH., Sohlottwita, Bez.Dresden. 
Borsig, A "Berlin-Tegel. 
Enke, Carl, Schkeuditz b. Leipzi 
Hesse, Carl Spesialfabrik für — Ohemnits $: 
A. * 


Horig, M. Maschinenfabrik, g-Lindenau. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke, Frankenthal-Pfalz. 


Maschinenfabrik Stirth, G. m. b. H., Sürth b 
Schütz, G. A., Maschinenfabrik, 
Wittig, Karl, ' (Bystem Wittig) 


Komprimirmaschinen. 
Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwitz 118. 


b/Cöln SEL 
Zell i. W. Baden. 


Kondensations-Aniagen. 


Ehrhardt & Sehmer, G. m. H., Saarbrücken 1. 
Back & Kiesselbach, —— ‚@.m.b.H., Düsseldorf-Rath. 


Kondensationswasserableiter. 

Bopp & Reuther, (Kondenstépfe), Mannheim-Waldhof. 
Continental-Apparate-Bau-Gesell., bog & Oe, Oöln a. Bh. 
Intern. Apparate-Bau-Anstalt G. m. b. H., Hamburg U. 
Kreusstromwerk G. m. b. H. Hagen i. W. 
Schoof, Fr. (System Schoof), Magdeburg. 
Schumaun & Co., Leipzig 24-Plegwitz. 
Sommer, Heinrich O., Nehfg., Düsseldorf 116. 


Kondenstöpfe(s.a.Kondenswasserableiter). 
Främbs&Freudenberg,f.grosse Wassermengen, Schweidnitz. 


Konservenbiichsenschliissel aller 
Art, Maschinen zur Herstellung 


derselben. 


Meyer, Roth & Pastor, Köln-Baderberg. 


Konservendosenschlüssel, Masch. 
zur Herstellung derselben. 


Kayser 7 G., — 
Malm &00. ‚Mschfbk.Aktienges., Ditsseldorf-Oberd 


Konserven- und Büchsenfabrikat. 


aller Art, Maschinen zur. 
Kneusel, Carl, Maschinenfabr. u. Eisengiess., Zeulenroda. 
Roth, G., A.-G. Abt. Mfbk.vorm. 0.Dengg & Co., Wien III/1. 


Konserven- u. Präservenfabriken, 


Einrichtungen für. 


Hersog, E., Maschinenfabrik 
Jung & Grimsen, Maschinenfabrik, 


Konstruktionszeichn. u. Pläne. 

Konstruktionsseichnungen und Pläne für Maschinen und 
Fabrikeinrichtungen aller Art liefert durch Vermitte- 
lung von Spestaltechnikern die Redaktion des ,,Prak- 
tischen Mascuinen-Konstrukteur‘‘, Leipzig. 


Kontrollstempel (Zeit). 


psig-Reudnits. 
Magdeburg-N. 


Sperling, Oscar (Stempeluhr „Ohronotyp“ Zeit- 
stempel „Tempus‘‘), Leipsig-R. 
Korkmühlen. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Korksteinplatten und -Steine. 
Erste Süddeutsche Isolier-Anstalt, Frits Wörs, München. 


Kraftaufwandsmesser (nach 


Fischinger). 
Kohl, Max, A. G. 


Krane aller Art. 

Böhmer, Gebr., Aktien, ce Magdeburg-Neustadt. 
Briegleb, Hansen (s. a. Antigo), Gotha 21. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & un. Hambur 
Eisenwerk & Maschbau AU.» Disseldorf-H. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, eburg-Buckau. 


Ohemnits i. 8. 


Fröde A — iegmar i. Ba. 5. 
Hütter jr., , Maschinenfabrik, Hamburg 23. 
Rheiner Le "Windhoff A.-G. 2 Rheine i. W. 
Wolff, Jal. & Oo., Maschinenfabrik, Heilbronn a. N. 


Krankenhaus- u. Laboratoriums- 


einrichtungen. 
Borchers & Jürges Nachf., Berlin N.O. 55, i aA 
str. . 


Kreissägen für Metalle. 
Fabrikant Gustay Graf, 


Krepp-Papier-Fabrikations- 


Maschinen. 
Radebeul. Maschfbk. Aug Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Düsseldorf, Herzogstr. 85. 


K enke. 
Grundmann, Schmidt & Co., Kommandit-Ges., Berlin N. 39. 


Kugellager. 
Deutsche Gußstahlkugel- u. Maschinenfabrik Aotien- 
Gesellschaft, Schweinfurt a. M, 
Deutsche Kugellagerfabrik, G. m. b. H., Leipsig-Plagwitz. 
Deutsche Waffen- u. Munitionsfabriken, Berlin N.W. 7. 
Fichtel & Sachs, Bohweinfurter Präcisions-Kugel-Lager- 
Werke, Schweinfurt am Main, 
Hollmann, Hrch.&00.,Masch.-Fabr., Burgsolms, Lahn. 
Kugelfabrik Fischer, Schweinfurt am Main. 
Kugellagerwerke J. Schmid-Boost, A.-G., Oerlikon (Schw.). 
Nowe Os ambit, m er D Act. -Ges. = Düsseldorf. 
orma m . Prisis.-Kugellag., Cannstatt. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kugelmühlen. 
EE ena EES 
rger m.b 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik Mannheim 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaem p), A.-G., Hamburg 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, deburg-Buckan. 
von Grueber, Oort, Maschfbk., Berlin-Ho hönhausen. 
Friedrich A Oo., Max, , Mibk. Leipzig-Plagwitz 30. 
Hoffmann, F., G. m. b. H., Finsterwalde N.-L. 
Löhnert, Herm., Aktiengesells Bromberg (Posen). 
Mozer, C. Ti G. m.b. H. .‚(sieblos m. Windsep.), eeu pings: 
Polysius, G ., (Beschickungsapparate), Dessau 


Kugeln aus Stahl oder Metall. 
Deutsche Waffen- u. Munitionsfabriken, Berlin NW. 7, 
Maschinenfabrik „Rheinland“, Akt.-Ges Düsseldorf. 


Kugeln für Kugelmühlen. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckav. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 


Kunstdruckpapier-Fabrikations- 


Maschinen. 
Badebeul.Maschfbk. Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dreed. 


Kunststein-Fabrik-Einrich 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwer Magdeburg-Buckan. 
Polysius, G., Eisengiesserel u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kunstwollfabrikationsmasch. 
Kohllöffel, Ulrich, Maschinenfabrik, Reutlingen J., Wirit. 


Kupferapparate für alle industrien. 

Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- 
berger, Darmstadt. 

Herrmann, Fr., Kupferschm., Pump.-u Appar.-Bau, Köln. 


Kupferarbeiten. 


Herrmann, Franz, 


Kupferröhren. 

Elmore’s Metall-Akt.-Gesellsch., (Kupferrohre ohne Naht; 
Eisenrohre mit Kupferüberzug) , ern a. d. Sieg. 

Lupke & Oe, Leopold, Berlin W. 85, Potsdamerstr. 97. 


Kupferschmiede-Maschinen. 


Köln-Bayenthal 96. 


Thiemer & Oo., Max, H., Dresden-A. I. 
Kupferschmiederei. 

Dähnn, Aug., (Apparate, Kupferw. aller Art), Greifswald. 
Kupolöfen. 

Badische Maschinenfabrik, Darlach (Baden). 


Kuppelung., elektromagnetische. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 


Kupplungen (auch Relbungskupplungen.) 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
— — Badenia, Weinheim deeg 

a eared G., (auch EE — Wee 


e & Pondorf, (Sylbe-Kupplung), 
oith,J.M., Heidenheim a. Brens(Wbg.)u.Bt. Pölten(N. -0.). 


Lacke und Firnisse. 
Schickedants & Hartmann, Lackfabrik, 


ager. 

Fried. Akt.-Ges. Grusonwerk, 
Hohndel, & Co., Berlin O. 34, 
Polysius, G., ay 400, Berlin € 


Lager-Metallkompositionen. 
Hagen & Co., Hamburg-Stettin-Antwerpen- 


Landwirtschaftliche Maschinen, 


sowie Bestandteile hierzu. 
Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert, Berlin-Lichtenborg. 
Gross & Co , Mfbk., Spex.: Eggen, Walsen, Heuwender, 
Pferderechen, Kartoffelgraber, Leipsig-Eutr. 
Klinkhardt, Richard (Spes.: Kartoffelerntemasch.), Wursen. 
Maschbau.-Anst.u. Keg. vorm. Master prt Gassen i.L. 


Zwiokau i. 8. 


eg 


Maschinenfabrik Badenia, einheim (Baden). 
Mayfarth & Co., Ph., — a. M. 
Lasthebe-Magnete. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 
Lastkraftwagen. 


Büssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib , Braunschweig. 


BE: Anfragen nach Lieferanten Yon hier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 


Latrinenreinigung, Haschinen u. 


Gerätschaften zur. 
Kiota, Eugen, Maschinenfabrik 


Laufkranen. 


Eisenwerk (vorm.Nagel &Kasmp)A.-G. ea .), Hamburg. 
Kieemann’s Vereinigte Fabriken, Oberttirkheim. 


Leder-Fabrikation u. -Bearbeit. 
Badische GE 
Metager,Ohbr., & Cie. 
sur Fabrikation 
Rieder, Richard 


JJ 
Seemann, Karl, Maschinenfabrik, Berlin-Borsigwalde 86 


Leim. 
Leimfabrik Brechelshof i. Schlesien No. 8 (Leder-Leim). 


Leimfabriken, Einricht. für. 
Max Friedrich A Co., Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 


Leistungszähler 
Ind. Bau-Anst. Lehmann 4 Michels, G. m. b. H., Hamburg. 
H.Maihak Aktiengesellschaft (Patent Böttcher), Hamburg. 


Leitern aller Art. 
Dietrich & Hannak, Julius, Chemnitz i. 8. 14. 
Mets, Oar), "Karlarabe i. B., Bannwald-Allee 44. 


Lichtpaus-Anstalten. 
Buks, Richard, Berlin 8. W. 11, Dessauerstr. 36. 


Lichtpausapparate und Gestelle. 
Arndt & Troost, Frankfurt-Main. 
Dürener Fabrik Praeparirter Papiere, Düren NO., Bhid. 
Marts, — Stuttgart, Kansleistr. 15. 
Philipp ‚(elekt.n. pneum.), Berlin SW.68, Charlottenstr.6. 
BC beits-Institut J. Schröder, A.-G., Darmstadt. 
Beide & Wagner, (Spezialität neumatische Apparate), 
Berlin SW., Schönebergerstr. 82. 

Weiland, F., (Einf., pneum. u. elektr. A  Idebenwerda. 
Westinghouse Cooper Hewitt G.m.b.H., Berlin BW.48. 


Stuttgart. 


Mfbk.u.Eisengiess., (sämtl.Maschinen 
farbiger Leder), Homburg v. d. Höhe. 
Frankfurt a. M 


Lichtpauspapiere. 

Mohr, Paul, Grünberg i. Schl., Niederthor. 

Philipp, Otto, Berlin SW. 68, Charlottenstr. 6. 

Schmidt & on Berlin BW., Schönebergerstr. 82. 

Sperling, (Lichtpausenschuts » Signotutto'), 
in 


Linoleum -Fabriken, Einricht. f. 
zma Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
ur at Pe W. Maschinenfabrik, (Spesial-Schneidmaschinen 


Altona 8. 
Lithogr. Anstalten. 


Gisevius, Bogdan, Berlin W. 57, Bülowstr. 66. 
Lauer, L. Ohr. @.m.b.H , Nürnberg, Kleinweidemühle 12. 
Buks, Richard, Berlin 8. W. 11, Dessauerstr. 36. 


Lochstanzen. 
Heyligenstaedt A Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 


Lokomobilen und transportable 
Dampfmaschinen. 


Gasmotoren-Fabrik Deuts, (Motor-Lokomob.), Oöln-Deuts. 
Güttler A Oomp., Maschinenfabrik, Brieg, Bes. Breslau. 
Klinkhardt, Richard, Wurzen. 
Lans, Heinrich, Lokomobilfabrik Mannheim, 
Maschbau.-Anst.u. Esg.vorm. Th Fiöther, A. G., Gassen i. L. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
Motoren-Fbk.Oberursel,Akt.Ges. Oberursel b.Frankf.a.M. 
Wolf, B., Magdeburg-Buckau. 


Lokomobilen und transportable 


Dampfmaschinen u. Kessel. 
Sander A Co., Paul, kauf- u. mietweise, Frankfurt Süd. 


Lokomotiven aller Art. 
Berlin-Tegel. 


Borsig, A., 

Gasmotoren-Fabrik Deuts, Oöln-Deuta. 
Jung, A.Lokomotivfbk.G m.b.H.,Jangenthal b.Kirchen aS. 
Motoren-Fbk.Oberursel, Akt. Ges. ‚Oberursel b.Frankf.a.M. 


Lötmittel für Messing, Kupfer, 


Rotguss, Eisen, Stahl u. Guss. 
Heller, Max (Koromazith),- Leipzig, Fockestr. 11. 
. Stammhaus Paris) 


Laffitte, J Biberach a. Riss. 

Luftbefeuchtungs - Apparate und 
Anlagen. 

Griep, Bruno, Hamburg, Hammerbrookstr. 25. 

Luftfilter. 


Cruse A Co.. Dr. Hans, Berlin W. 50, Geisbergatr. 29. 
DeutscheLuftält. -Bauges. m.b.H. ‚Straasb. i.Els.Breslau28. 
Haberl, F. Xaver, Seit 1898 Spesialgeschäft für Luft- 

filteranlsgen u. Filterstoffe, Berlin W. 80. 
Schütz, G. A., Maschinenfabrik, Wursen 1.8. 


Lufthämmer z. Schmieden. 
Thiemer & Co., Max, H., Dresden-A. I. 


Luftkompressoren (siehe auch Kom- 


prescoren): 


Borsig, A Berlin-Tegel. 
Ingersoll-Rand 0o.m.b.H. (Sps.Klein-Kompr. —e— 


Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke, thal-Pfals. 
Schütz, G. A., Maschinenfabrik, Wursen i. 8. 


Wittig, Karl, (System Wittig) Zell i. W. Baden. 


ZwiokauerMaschinenfabrik, Aktiengesellsch., Zwickau LS. 
Luftpumpen. 
Ritter, W., Altona 8. 


Maschinenfabrik, 


Durlach (Baden). 


was TE 1s 
Lüftungsanlagen. 


äimhardt & Auer, München - Mannheim - Stuttgart - 


Regensburg. 
Marr, Otto, Leipzig, König Johannstr. 81. 
Magnet-Separatoren. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 
Magnesit. 
Heinrich Bruck’s Bergbau, Berlin-Wilmersdorf. 
Magnetische und elektromag- 


netische Scheideapparate. 
Elektrisitäts-Gesellschaft „Colonia“ m. b. H., Oöln-Zoll- 


stock 86a. 
Electro-Magnetische Ges. m. b. H., (Erszscheideapparate 
und -Anlagen) Frankfurt a. M. 


Elekir.-Magnetische Ges. m. b. H., Oöln-Ebrenfeld. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. ranie (Erzscheider für 

trocknes und nassee Verfahren — — 
Magnet-Werk, G. m. b. H., Spesialfabrik 


Elektromagnet-Apparate. 
Mahlgänge. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckav. 
Polysius, G., (Unter- und Oberläufer), Desss:. 


Mälzerei-Einrichtungen. 
Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Sock, 


Manometer. 


Blancke&Co., ampn,C.W.Julius,Mersebg. a.s. 
Dreyer, Rosenkranz & Droop, G. m. d. H., Hannover. 
Höllein & Reinhardt, Neuhaus a/Rennweg (Thiir.) 


Manometerfbk.Max Schubert, Chemnitz nr.26. 
Rosenthal & Schäde, Berlin SW. 29, Zossener 


Str. 55. 
| Margarine - Fabrikation, 


Talg- 
schmelzerei, Maschinen und 
Apparate zur. 


Grasso, Henri, vorm. W. Grasso, grösste und Alteste 
Spesialfabrik für Margarinebuttermaschinen. Gegr. 1858, 
Hersogenbusch (Holland). 

Zimmermann,Ch., I. Fabr.f.Marg.-Masch., Oöln-Ehrenfeld. 


Dresden. 


Margarine-Maschinen. 
Zimmermann, Oh., Maschinenfabrik, Céln-Ehrenfeld. 
Marken, Wertmarken, Zahl- 
marken ete. | 
Leipsig-Li. 80. 


Beator, K., Gravier- A Prägeanstalt, - 
Sperling, Oscar, Leipsig-B., Brommestr. 1. 
Masch. zur Fabrikat. photograph. 

Papiere, Trockenplatten, Films, 


Photographien in Rollen 
(sogen. Kilometerphotographien) 
Radebeul. Maschfbk. Aug. Koebig,@mbH, Radebeul-Dresd. 


Maschinenmesser jeder Art. 
Rosenbach, F. W., Messerfabrik, gegr. 1855, Remscheid. 


Maschinen-Reparaturen. 

Riedel, R. (Spes.: Motore), Leipsig-B. 
Maschinenschilder. 

Haase, Richard, (Metallschilder), Oranienburg. 


Kersten, Franz, (alle Sort. Metallschilder), Magdeburg-B. 


Massenartikel, gedreht, gezogen, — 
gestanzt, gedrũokt, gegossen, poliert, galvani- 


siert, gefräst, autogen-geschweißt. 
Metallwaren-Werke Seiler & Ov., Geldern, Rheinl. 
Seidel’s Eiseng. m. b. H., O. E., (in Grauguss), emnits. 
Wenzel, Franz, Spes.: gegossene, Crefeld-Linn. 


Masten, geschweisste. 
Fitsner, W., G. m. b. H., (konische), Laurahiitte. 


Mechan. Feuerungsapparate. 
Spesialwerk Thost’scher Feuerungsanlag., Zwickau I. Ba. 


Medaillen, Plaketten u. Denkminzen. 


Berliner Medaillen-Mtinse Otto Oertel, Prägerei u. eigene 
Gravieranstalt, Berlin NO., Gollnowstr. 66. 


Messingbleche, -Bänder, -Drähte, 


-Stangen und -Réhren. 
Erbslöh, Julius und August, (Spes. dessinierte M 


bleche u. Drähte), Barmen-Wuppe rfeld. 
Messingröhren. 
Knappe, A., Berlin-Niederschöneweide. 
Lupke & Oe, Leopold, Berlin W. 85, Potsdamerstr 97. 


Dr. Schmidmer & Co. , Nürnberg-Schweinau, Geisseestrasse. 


Messwerkzeuge. 

Alig 4 Ba ärtel, Prisisions- Wer -Fbr., Aschaffenbg. 
Baumgärtel & Oe, H., — Goldbach, Ufr. 
Mahr, Carl, Messwerkzfbr., Esslingen a. N. 
Sautter & Messner, ` Aschaffenburg a/M. 


Metallguss. 
Becker & Frowein, O, 
Bomper, Hermann, 


Berlin N. 4, Gartenstr. 
Bas Dillkreis)‘ 


Eckert & Hasslinger, Armaturen- u. Motallgiess. Darmstadt. 
Meineoke, H., iongesellschaft, Breslau-Oarlowits. 
Metallkreissägen. 


Günther & Kleinmond, Frankfurt a. M.-Bödelheim. 


Metallmodelle. 


Bömper, Hermann, Herborn (Dilikreis). 


Metallpressen, hydraulische. 


Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, (sur Hers von 
Stangen beliebigen Profils aus Messing 
u. anderen Metallen oder Legierungen), E, e 


Metallsägen. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Graef, jr. Ernst, (Stahl, Eisen, Kupfer eto. ), Unter-Barmen.T. 


MetallsägeninKreis-u.Langform. 


Eugen Graf & Oo, Eupen (Bhid.). 

Metallischläuche. 

Jacob, Gebrüder, eera mon SE Zwickau i. 8. 
Metallschlauch-Syndikat, @. m. b. H., Pforsheim. 


Metalischrauben aller Art. 
Heine & Bohn, X., auch Fassondrehart ‚Vöhrenbach(Bad.). 
Raasch, August, Armatfbk. u. Metallg., Kotsenau. 


Mineral-Mühlen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, zen 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Pena —— * 


Polysius, G., Eisengicsserei u. Maschin 
Misch-Maschinen. 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen. 
berger, („Patent Farbwerke Höchst“), nn 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamb 
Fürmeyer & Witte Cassel. 
Fried. pp Akt. De, Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., Eisengiesserei n. Maschinenfabrik, Dessau. 
Werner & Pfleiderer, Oannstatt-Stuttgart. 


Misch- und Knet-Maschinen. 

Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwits 113. 
Seemann, Karl Maschinenfabrik, Berlin-Borsigwalde 36. 
Werner & Pfleiderer, Cannstatt-Stattgart. 


Modelldübel. 
Kistner, Frans, Spesialgesoh. f. Modelltischl., Dresden-N. 
Schüler, W., Berlin N. 89, Lindowerstr. 18/19. 


Modelle. 
Eilenburger Modellfabrik, G. Lenke, Eilenburg. 
Igler, Johannes Hameln a. 

och, Peter, Modellwerk G.m. b. H. ‚Cöin-Nippes (fr. Kalk), 
Leips. Modellfbk., Carl Carius Nachf. ,(Holsm.), Leipsig-Li. 
Terry, Carl, Modellfabrik, Leipsig-Sellerhausen. 
Vereinigte Modellfbk., BerlinN. 89, Reinickendorferstr, 118. 


Modelle für Ausstellungen, Unter- 
richt u. Erfindungen etc. 


Institutfür Modellbau J.Baron, Hamburg 22, 
Koch, Peter, Modelek g, m. b. H., Oöln-Nippes (fr. Kalk). 
Kreissig, Eros Glashütte-8. 
Polyt. a belts institnt J. Schröder, A.-G., Darmstadt. 


Modellplatten. 7 

Erste Esslinger Modellfabrik, Wilh. Klein, Esslingen a/N. 
Koch, Peter, Modellwerk G.m. bh H., Cöln-Nippes (fr. Kalk). 
Vereinigte Modellfbk., Berlin N. 89, Reinickendorferstr. 113. 


Modellschriften f. Teaser elon: 
K , Franz, Weissmetall u. Messing, Magdeb 
Kistner, Frans, Spesialgesch. € Modeillschl® Dr 
Sohüler, Berlin N 

Zanker, J. Gn. Schriftgieeserei, 


on. 
N. 39, Ländowerstt. 18/19. 
Nürnberg. 


Molkereigeräte. 
Internationale Metallwerke, Georg Bindermann, Malimits. 


Motoren aller Art. 


Cöln-Biokendorfer Gasm.- u. Maschfbk., Céln-Bickendorf. 
Gasmotoren-Fabrik Deuts, Cöln-Deutz. 
Mannosmann-Muiag, Motor.- u. .-A.-G., Aachen. 


Motoren-Fbk.Oberursel, Akt.Ges. Oberursel b.Frankf.s.M. 
Thiem & Töwe, Maschinenfab rik, Halle wg, 28. 


Motorlastwagen. 
Büssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib., Braunschweig. 
Mannesmann-Mulag, Motor.- u. Lastwag. Ve -G., Aachen. 


Motoromnibusse. 
Btissing, H., Motorlastwagen u. -Omnib., Braunschweig. 
Mannesmann-Malag, Motor.- u. Lastwag. A. -G., Aachen. 


Motor-Pflige. 
Mannesmann-Malag, Motor.- u. Lastwag.-A.-G., Aachen. 


Motor-Strassen- u. Parkwalzen. 
Fowler, John, & Oo., burg. 
Lamprecht, H., egnitz. 


Motorwagen (s. auch Automobile). 

Büssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib., Braunschweig. 
Daimler-Motoren-Gesellschaft, Stuttgart-Untertürkheim. 
Mannesmann-Mulag, Motor.- u. Lastwag.-A.-G., Aachen. 


Jauer-A., Baba, 


Motorwalzen. 

Ruthemeyer, B., Soest. 

Motor-Zweiräder. 

Wanderer-Werke vorm. et &J gege Akt.-Ges., 
u bei Ohemnita. 

Mühlen. 


Schneider Jaquet&0ie.,&.m.b.H., Strassburg-Königshofen. 


Du Anfragen nach Lieferanten von hier nicht genannten Artikeln richte man an Ublands technischen Verlag, Leipzig, 


Mühlenbedarfs-Artikel. 
Behrle, Otto, G. m. b. H., (Beid 


engase, Gurten, Becher 
sowie sämtl. Bedarfsartikel), Renchen (Baden). 
Ehrenreich, A., & Co., Schraubenfabrik, (Spezialität: 


Elevatorbecherschrauben), Düsseldorf-Oberkassel. 
Schlüter, H. 4 Co., Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg-Neust 


Mühlen-Einrichtungen. 
Banermeister, Hermann, G. m. b. H., Altona-Ottensen. 
Behrle, Otto, G. m. b. H., (Getreide- u. Griesputzmaschinen, 
unterläuflge Mahlgänge), Benchen (Baden). 
Daverio, Henrici & Cie., A.-G., Bau sämtlicher Müllerei- 
maschinen, kompl. Mühlenanlagen, Zürich. 
Fürmeyer & Witte, Oassel. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Merseburger Maschinenfabrik u. Eisenglesserei B. Herrich 
&.Co., (auch Turb. u. Wasserräd.), Merseburg a. 8.7 


Mühlen-Magnete. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 
Mühlsteine aller Gattung und 


LJ 
Schärfwerkzeuge für dieselben. 
`” Behrle, Otto, G.m.b.H., (f.Getreide-, Cement- u.Miner.-Mül- 
lerei eig.Brüche,auch Schärfwerkzeuge), Renchen(Bad.). 
Kupka, J. O., (alleinig. Spes. Schärfwerkz.), Schkeuditz. 
Schlüter, H. & Oo., Mtihistein-Fabrik, Magdeburg-Neust. 


Mühlsteinkitt (Zement). 
Heinrich Bruck’s Bergbau, Berlin-Wilmersdorf. 


Müller-Gaze. 
Behrle,Otto, G.m.b.H.(echt.Schweisergase) Benohen(Bad.) 


Nassluftpumpen. 
Koch, Bantelmann & Paasch, ia, exes ta 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke, Frankenthal-Pfals. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee80. 
Nieten. 

& Oollenbusch, Nietenfabrik 


(einzig echte D. & Ò. Niete), Sömmerda (Thüringen). 
Gevelaberger Nietenfabrik G. m. b. H. (G. N. G.) Gevels- 


berg i. Westf. 
Hemer Nietenfabrik, Gebr. Prins, Hemer i/W. 
Klinke Söhne, Friedr., Nietenfabrik, Altena i. W. 
Knipping, Gebr., G. m.b. H Altena i. Westf. 


WI 
‚Kronprinz‘‘, Aot.-Ges. f. Metallindustrie, Ohligs. 
Schrauben- u. Muttern-Fabrik vorm. B. Riehm A Söhne, 
af S., Berlin 8.0. und Görlitz. 
Weber & Ochsenfeld, Nietenfabrik, Weidenac a. d. Sieg. 


Nietenmaschin 


Kayser, J. G., Nürnberg. 
Malmedie 4 Co., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & ‚ Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Nietenpressen. 
Nürnberg. 


er, J. G. 
MalmodioaGe Mschfbk. Aktienges., Dtisseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 
Schrauben- u. Muttern-Fabrik vorm. 8. Riehm & Söhne, 
Akt.-Ges., Berlin 8.0. und Gurlits. 


Öfen für Giessereien u. Draht- 


werke. 
Kreth, O., Civil-Ingenieür, 


Öfen für Zimmerheizung. 
Krefit, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 


Öfen, industrielle. 


Hildesbeim. 


W. Ruppmann, Stuttgart, 


Konstruktionsbureau und Spezialbau- 
geschift fiir industrielle u. gewerbliche 


Ofen- u. Feuerungsanlagen. Vorzügliche 
Referenzen vom In- u. Auslande. Eigene 
Schamottewarenfabr. u. eig. Armaturen- 
Werkstätte. 200 Beamte und Arbeiter. 


Technisches Büro für Keuerungsanlagen, Alfred Schmidt, 
Ingenieur, Industrielle und gewerbliche Ofen- nnd 


Feuerungsanlagen, Bremen, Steintor 178/173. 
Öle. 
Hagen & Oo., Hamburg-Stettin-Antwerpen 
Ölfeuerungen. 
Müller, Georg, Ingenieurbüro, Cöln- Sülz. 
Ölkannen. 


Krauss, Louis, Metallwfbk., Schwarzenberg Nr. 10 i. Sa. 
Kutsscher jun., F.W., Metallwfbr., Schwarzenberg (Sa. 82). 


Ölkuchenmühlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, —— Hamburg. 


Ölmühlen-Einrichtungen. 


Ohristiansen & Meyer, Maschinenfabrik, Harburg a. E. 
Haake, Fr. (insbes. Palmöl u Kerne), Berlin NW. 21. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Harburger Eisen- u. Bronzewerke,A.-G.,(vollst. Olfabriken, 

Ölrafänerien u. Kokosbutter-Fabriken), Harburg (Elbe). 
Maschinenfabrik M. Ehrhardt, Akt.-Ges., Wolfenbtittel. 


Oelpapier-Fabrikations-Maschin. 
Badebeul.Maschfbk.Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Öl-Prüfer. 
Kohl, Max, A. G., 


Oelspar-Abfüll-Apparate. 

Bittrich & Simon, Blechw.-Fabr., Chemnits-Schönau. 
Kölner Apparate-Dasanst ‚Joseph Ooblenzer, Köln a.Bh.X. 
Loewe, ©. A., Berlin N., Invalidenstr. 12. 


Chemnitz i. 8, 





— X 
Öl-Wiedergewinnungs- u. -Beini- 


gungsapparate. 
Coblenzer, Jos., Köln. Apparate-Bauanstalt, Köln a. Rh. X. 


Koeliner, A., (18 D. R. Pat. und 22 Auslandspatente für 
—— seit 1879), Neumiihlen- Kiel. 

Loewe, A. Berlin N., Invalidenstr. 12. 

Packpressen. 

Mayfarth & Co., Ph., Frankfurt a. M. 

Papier, Pappe und Kartons, 


Maschinen zur Erzeugung von. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i.8.10. 


Papierwäsche-Fabrikat. -Maschin. 
Badeb.ul Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Papyrolin-Fabrikat.-Maschinen. 
Radebeul.Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Papier- und Pappenfabrikations- 


maschinen. 
Füllner, H., Maschinenbauanstalt, Warmbrunn (Schles.). 
Joachim, O. & Sohn, Maschinenfabrik, Schweinfurt a. M. 
Voith,J.M., Heidenheim a.Brenz(Whg.) u.8t.Pdlten(N.-0.). 


Zwickauer Maschinenfabrik A.-G., Niederschlema. 
Parallelschraubsticke. 
Kikar-Werkzeuge, G. m. b. H., Oöln-Braunsfeld. 
Patent-Anwälte, 


Eber:h, Pat -Anwaltsbür., Berlin8W.11,Sohönebergerstr.31 
Gerson & Sachse, Berlin 8.W. 61, Gitschinerstr. 110. 
Gottscho,Dr., Pat.-Anw.u.Ziviling., Berlin, Leipzigerstr. 80. 
Kuhn, Dipl. Ing., Pat.-Anw., Berlin, Gitschiner-Str. 106. 


Patentbüros. 
Patentbtiro B. Jirotka, 


Ingenieure 


| Theune: È 
Gebr-muster Warenzeichen- | Berlin Dw AN. 


Anmeldung und Verwertung | Friedrichstr249. 
nallen Ländern Specialofferte verlangen! 


Pauspapiere und -Leinen. 
Schmidt & Wagner, Berlin SW., Schénebergerstr. 82. 


Paus- und Lichtpauspapier-Fabri- 
kations-Maschinen. 
Radebeul.Maschfbk. Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Pendelmühlen. | 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschin nfabrik, Dessau. 


Petroleum-Motoren. 
Gasmotoren-Fabrik Deutz, 


Phosphatmühlen. ! 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Groeber, Cart, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 
Photographische Apparate, Be- 


darfsartikel, Papiere ete. 
Lechner, R. (Wilh. Müller), lege 8 Wien, Graben 81. 


Leinert,P.,Fbk.phot. Kart. u.Karton, Dresd.-A., Weinligstr. 
Winter, Ohr. Fr. Sohn, Fabr. (Preisliste gratis), Leipzig 29 
Photograph. Karten, Kartons und 
Passepartouts zu Reklamezwecken. 
Leinert,P.,Fbk phot.Kart. u.Karton, Dresd.-A.,Woinligstr. 


Physikal. Baukästen. 


Peter, Hugo, (Prospekt), Halle a. Sa. 


Pianofortefabriken, Maschin. für. 














Cdln-Deuta 


Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Pichereimaschinen. 

Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8 
Pinsel. 


Adler-Pinse)-Fabrik, (sehr leistungsf. d Bad Lauterbergi.H. 
Argus, Dettmar,:,,Greizer" Pinselfabrik, Greiz i. V. 
Beck, Koller&Co.,Pinselabt., BerlinSO.,Köpenickerstr 118. 
Liersch & Wagner, Pinselfabrik, Nürnberg. 


Sterkel, H.L.,(800Arb.)Pinself., Ravensburg, wng. 


Pneumatische Transportanlagen. 


Akt Oe, vorm. Gebrüder Seck, auch pneumatische Ge- 
treideheber, bis 250 tons stündl. Dresden. 


Pockholz. 


Freerks,J.E.0.&Bobn (i. Stämm.u.geschnitt.), Hamburg IX. 
Kellner & Bick, (in Stämm.u.n. Aufgabe geschnitt.), Bremen. 
Schlick, Otto, (roh u.nachAufgabe geschnitten), Berlin 0.25. 
Schuss, Wilhelm Nachf.(in Stamm.u. geschnitt.), Düsseldorf. 


Polier-Maschinen, -Scheiben und 


-Riemen. 
Dahlhaus & Co., (Poliermaschihen für Bleche, Stäbe und 
Rohren), Iserlohn. 
Fried. Krupp, Aktiengesellschaft Grusonwerk (Polier- 
maschinen für Bleche), Magdeburg-Buckan. 
Präzisionszieherei. 
Rex-Werke Akt.-Gas., Magdeburg. 


Sachs. Schraub.- u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Chemnits. 


Pressen zur Metallwarenfabrikat. 
Kirct eis, Erdmann, Maschinenfbk. u. Eisengiesserel, Aue. 
Schuler,L., Wkzgmschfbk.,@éppingeni.Witg. 
Zwickauer Maschinenfbk. ,Akt.-Ges., Niederachlomai. 8.10. 


Berlin W. 8, Kronenatr. 6- 


Pressen, hydr., Schrauben- etc. 

Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm. i. W. 
Bracker Söhne. G.D., Maschfbk. u. Eisengioss., Hanaua.M. 
Dr. Bernbardi Sohn, G. E. Draenert, Eilenburg v/Leipzig. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Haake, Fr. (für Öl u. Ballen), Berlin NW. 21. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 
Oberfränk Maschinenbau-Anstalt Rehau, Rehau Bavern). 
Pelissier Naochf., A., anau a M. 25. 
Pemeel, Friedrich,Maschinenfbk.(Hydraulische) Nürnberg 
Rucks,F.B.4Sohn, (Hydr.Pressen Spezialit.), Glauchau Sa. 
Thomas,M.(Pressenjed.Art), Berlin8.W.48, Friedr.-Str. 16. 


Pressen, hydr. u. mechan. 
Eisenwerk & Maschbau A.-G., Düsseldorf-H. 


Presshefenfabriken, Einriohtungen für. 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- 
berger, Darmstadt. 


Pressluftanlagen. 
Berlin-Sächs, Maschfbk. GmbH., Schlottwits, Bz. Dresden. 


Pressluft-Pumpen (siehe auch Druck- 
luftpumpen). 

Anger's H Söhne, Nordhausen a.H. 

Zwickauer Maschinenfabrik, Aktiengesellsch. ‚Zwickaui.8. 


Pressluftwerkzeuge. 


Ingersoll-Rand Co. m. b. H., | Ditsseldorf. 
Sohtits, G. A., Maschinenfabrik, Wursen i. 8. 
Presspumpen. 

Hesse, Carl, Spesialfabrik für Pumpen, Chemnitz 3. 


Presspumpen, hydraulische. 
Bracker Söhne, G. D, Maschfbk. u. Eisengiess., Hanaua.M. 


Pemsel, Friedrich, Maschinenfabrik, Nürnberg. 

Pressspäne, | 

SECH A. & Oo., Lauterbach i. Hessen. 
e & Co., Fabrikgeschäft, Sänits, Ober-Lausitz. 


Pressspanfabrik Untersachsenfeld,A.-G., Post Neuwelti.Sa. 
Pressspan- u.Pappenfbk.Zwönitz, Oscar Koch, Zwinite i.Sa. 
Weidmann, H., Preßspanfabrik, Rapperswil a. Zürichsee. 


Press- und Filter-Tiicher. | 
Mech. Treibriomenweb. u. Seilf. Gout Kong, Akte. Treuen 8. 


Propeller. 
Meissner, Karl, Hamburg-Billwärder, Neuedeich 193. 


Pulverfabrikat., Maschinen zur. 


Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallees0. 


Pumpen und Pumpwerksanl 


Amag-Hilpert, l Nürnberg, Glockenhofstr. 
Anger’s H. Sohne, Nordhausen a. H. 
Blancke&Co.,@mbH, C.W.Julius,Mersebg.a.s. 
Bopp & Reuther, ` Mannheim-Waldhof. 
Borsig, A. Berlin-Tcgel. 
Brechtel, Johannes Pumpenfabrik, Ladwigshafen a. Rh. 
Dinnendabl, R.W., A.-G., Kunstwerkerhiitte b.Stecle a.d.B. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbriicken 1. 
Eisenhütt -u.Emaillirwk ,W.v.KrauseGmbH., Neusalz aO. 
Enke,Carl,Spezfbk.f.Pump.u.Gebläse,Schkeuditz-Leipzigl. 
Främbs & Freudenberg, Schweidnits. 
Gaus & Co., G. m.b. H., Berlin-Reinickendorf 81. 
Hilge, Philipp, Spezfbk. v. Wein- u. Bierpumpen, Mainz. 


Keller & Oo., (Armaturen), Chemnits. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckan. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke, Frankenthal-Pfals. 
Pemsel, Friedrich, Maschfbk., Presspumpen, Nürnberg. 


Pumpen-u.Gebläse- Werk C.H Jaeger & Oo., Leipzig-Plagw. 
Ritz &Schweizer,Gebr., Maschinenfabrik, Schwäb.-Gmünd. 
Sack & Kiesselbach, Maschfbk., G.m b.H., Dtisseldorf-Rath. 
Scheumann & Wolf, Maschinenfabrik, Deuben-Dreacen. 


Pumpen und Wasserhaltungen. 


Bölte, Gustav, Maschinenfabrik, Oschersleben. 
Thiem & Töwe, Maschinenfabrik, Halle wg. 28. 
Putztücher. 

Wilsdorf&Maass, Putztuch{bk.u.Reinigsanst., Döbeln3,i/Sa. 
Pyrometer. 

Heraus, W. O., G. m. b. H., Hanau a. M. 
Räderfräsmaschipnen. 


Biernatzki & Oo., Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnits. 
Steinle & Hartung, Maschinenfabrik, Quedlinburg. 


Bäder und Rads&tze. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Wittener Hütte Aktien-Gesellschaft, Witten a. d. Ruhr. 


Bäder u. Triebe. 
Kreissig, Ernst, 


Radiergummi. 

Marx4Co.,Ferd. ,Gr.Radierg:-Spes Fbk.Europ., Hannover. 
Radkaimme, hölzerne. 

Müller, Bernhard, Fabr. f. Holzbearbtg., Rochlitz 5 Sa. 


Rangiervorrichtungen, elektr. 


Glashiitte-8. 


Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Rheiner Mfbk., Windhoff A.-G., eine i. W. 
Rauchgaspriifer. | 

Ados, G. m. b. H., Aachen. 


Rauch- und Luftpumper (Saugeköpfe 
Patent Kernchen). — 

Erfinder J. T. Kernchen, Rendsburg i. Holst. 

Rauchwarenfärberei und -Zurich- 


terei, Einrichtungen für. 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 


WË Anfragen nach Lieferanten vou hier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 





Bechenmaschinen. 
Benes, Boleslaus, Verk -Monopol d. ,,Benss-Rechen- 
maschine Triumphator'', Berlin W. 8. 


„Brunsviga‘' Die Rechenmaschine. 
ame; el & Oo. C. G 
ans » Millionär-Bochenmaschinenfbk., (Patent 
D.’ Steigen, Zürich II, Albisstr. 2. 


Regulatoren (slehe auch Axen- u. Exzenter- 
Regulatoren). 


Hartung,Kuhn&Co.,Diisseldorf, Sandtr.-Weg 7. 


Heinzmann,M.J.,(Bbgfr.Beg.),Kötzschenbroda. 
Jahns-Regulatoren-G.m.b.H., Mfbk., Offenbach a. Main. 


Allein. Fabrikanten 
. a. À., Braunschweig. 


Reibahlen. 

Stock & Co., R., Akt.-Ges., Berlin-Marienfelde. 
Beibungskupplungen. 

Klieber & ao Hannover. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Schwarz, Louis, & Co., Aktiengesellschaft. Dortmund. 
Vogel & Schlegel (Benn-Kupplung), Dresden 37. 


Reifenbiegmaschinen. 


Momma, Wilh., (Inh. Otto Ooers), Werkseugmf bk., Wetslar. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (f. Fassbinder), Altona 8. 


Reismihlen. 

Eisenwerk, (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf& Bülle,Mschfbk.,Ottensen-Hamburg. 
Schule, F.H.,G.m.b.H.,Mfbk.u.Mühlenbauanst. Hamburg. 


Reisszeuge. 


Engelhardt, Adam (Beisszeuge aller Systeme), Nürnberg. 
Haff, Gebrüder, Präsisions-Beisszeuge, Pfronten. 
Hölbe, Rudolf, (Reisszeuge all. Systeme), Holsminden a. W. 
Richter,E. 0. ‚&0o. (Präs.-Beisszeuge,eig.Syst.), Ohemnitz,8. 
Riefler,0., Pris. -Reisss. Rundsystem, Nesselwang-Mtinchen. 


Respiratoren. 


Bettenhauser, G., 


Bevolverbänke. 

Böhringer, Gebr., Göppingen IfWtibg. 
Gast, J., Kommanditgesellschaft, Liächtenberg-Berlin. 
J unghans & Andrä, Wilh., Werkzgmaschfbk., Ohemnits. 
Weisser Söhne, J. @., St. Georgen (Schwarzwald). 


Bichtmaschinen. 
Ungerer, Karl Fr., Maschinenfabrik (f. Bleche), Pforzheim. 


Berlin-Pankow, Sohlossstr. 8. 


Riemenscheiben. 


Fried. p Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Hagen & Hamburg-Btettin- -Antwerpen. 
Ho’ industrie Wittkowsky (Pat. Rekord), Berlin W. 85. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Riemenschrauben. 
Jaoger, Fy Spesialfabrik, B. Gladbach 2 (Deutschland). 


Riemenverbinder. e 

Hagen & Co. eg Biere Antwerpen. 
Jaeger, F. Spesialfabrik, B . Gladbach 2 (Deutschland). 
Küstner, Frans, (Zicksack-Klammern), Dresden-N. 
Schmittbets, J., (techn. Bedarfsart.), Berlin 8.0.26. 
Riffel- und Schleifmaschinen für 

Müllerei-Walzen. 
Ehrlich, Oscar, Drehbankfabrik, Chemnitz 25. 


Hermann, Rudolph, Leipsig-Stotterits. 


Ringe, schmiedeeiserne. 


Singer, A. Edmund, Chemnitz 82. 
Ringschmierlager. 

Klieber A A Hannover. 
Polysius, G ., Eisenglesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Bohölmotoren. 


Klotz, Eugen, Maschinenfabrik Stuttgart. 
Passburg, E., Maschinenfbk , Berlin NW., Brückenallee 80. 


Röhren aus jedem Metall. 


Hover, H. O. Remscheid. 
Réhrenkessel (nicht explodierend. 
Dampfkessel). 


Walther & Oe, A.-G., (Sicherheitsröhrendampf kessel), 
Dellbrück b. Köln a. Rhein. 


Röhren und Réhrenverbindung. 
Butting, H., (Kupfer-u. Mossingrohre), Crossen a. d. Oder. 
Elmore's Metall-Akt. -Gesellsch. , (Kupferrohre ohne Naht; 
Eisenrohre mit Kupfertiberzug), Schladern a. d. Sieg. 
Böhrenwerk Zwickau, Paul Richter, Zwickau i. Sa. 


Rohrbieg- und Klopfmaschinen. 


Börgermann Me Age Düsseldorf. 
Thiemer & Go., Dresden-A. I. 
Ree, 


Anger’s H. Söhne, . Nordhausen a. H. 
Bopp & Reuther, Mannheim - Waldhof. 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
Schmidt, Gebr. Bich. u. Max, G. m. b. H., C Hohenthorm, 


Rohre für Beleuchtungskörper, 
Eisenmöbeln usw. 


„Kronprinz‘‘, Act.-Ges. f. Metallindustrie, Obligs. 
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Rohrleitungen. 

Borsig, A Berlin-Tegel. 
Fitzner, W., G.m.b. H., Laurahiitte. 
Herrlich & Patzelt, Röhrenwerk, Zeitz. 


Rieber, A.,G.m.b.H., Spesialf. f. Rohrleitg., Reutlingen. 
Rohrleitungen fir hochgespannten Dampf. 


Dempewolf, H., rn -Ing., Magdeburg-B. 
Fitsner, W., G. m.b. H. 3 Laurahütte. 
Herrlich & Patzelt, Röhrenwerk, Zeitz. 


Röhrenwerk Zwickau, Paul Richter, 


Rohrmihlen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, E Bashan, 
von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin- Hohenschönhausen 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G. , Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Smidth, F.L. '&Co. ‚Kopenhagen u.Berlin, Schiff bauerd.29& 
Rohrschlangen. 

Hallesche Röhrenwerke Akt.-Ges., Halle a 8. 
Herrlich & Patzelt, Rohrschlangen, Zeitz. 
Rohrschraubstock mit abnehm- 


barem Schlosserschraubstock. 
Stippler, P., Wiesbaden, Rheingauerstr. 14. 


Rollenlager. 
Norma Co., G. m. b. H. Fbk. f. Präzis.-Kugellag., Cannstatt 


Bostbeschickungs-Appärate, 
CG W. Kraft, d EE | 


Zwickau-Sachsen. 








a eueste mechanische Rostbeschicker 
fur Kohle und Briketts z 


Topf, J. A. & Söhne, 
Boststäbe. 


DautschePrometheus-Hohlrostwerke,G.m.b.H. Hannover. 
Deutsche Roststab-Ind. Paul Greulich & Co., Berlin 8. 42. 
Eisenwerk Franz Weeren, Neukölln, Glasowstr. 28—80. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Goll, Richsrd, Altestes Bpesialgeschäft der Feuerungs- 

brancha, gear. 1870. Fravkfurt a/M. 69. 
Spezialwerk Thost’scher Feuerungsanlagen, Zwickau, Sa. 


Botationspumpen. 
Hesse, Carl, Spezialfabrik für Pumpen, 


Bückkühlanlagen. 


DeutscheLuftfilt.-Bauges.m.b.H., Strassb.i. Els. Breslau 23. 
Zechocke-Werke Kaiserslautern "Akt. -Ges. 


Säcke, Planen, Jutewaren. 

Preuss, Robert, Fabrik für Plauen, Säcke, Jutewaren, 
Magdeburg N. 1. 

Sägemühlen-Einrichtungen. 

Böttcher A Gossner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 

en, W., — — Altona 8. 


Offenbach s. M. 
Schmid, Ge ‚ehr, Mfbk.,Freudenstadti.Württ. 


Sägenschärfmaschinen. 
Fontaine A Oo, Maschinfbk , Frankfurt a. M.-Bockenhelm. 


Sägen und Sägemühlenutensilien. 
Dominicus&Soehne,J.D.,G.m.b.H ‚Berlin8W.68u.Bemsch. 


oe 
ee 








Erfart. 


Chemnits 8. 


Pfeiffer, Ant. Sagenfabrik Neustadt a. T. ea) 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Sägewerkseinrichtungen. 

Maschinenfabrik Kappel, Ohemnits-Kappel. 


Salinen, Einrichtangen fiir. 
Passburg E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brückenallee 80 


Salzmühlen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg 
Fried.Krupp A.-G.Grusonwerk(ganse Einr. } Magdeburg-B. 


Sandaufbereitungsanlagen (fiir 


Giessereien). 
Badische Maschinenfabrik Durlach Degen 
Bestenbostel, L. W. & Sohn, 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, —— 
Gutmann,Alfr.,A.-G.f Maschinen Ottensen-Hamburg. 
Lentz&ZimmermannGiessereimasch.- bH Düsseldorf-R. 


Mozer,0.G , G.m.b.H., Fabr. mod Giess.-Anl., Goeppingen. 


Sandstrahigeblise. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Barnewitz, Gebr., Dresden. 


Gutmann, Alfr., A.-G.f.Maschinenbau, Ottensen-Hamburg. 
Haenelt & Laass, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Kamene. 
Lents &ZimmermannGiessereimasch. -GmbH Düsseldorf-R. 


Sanitäts- und Krankenfahrzeuge. 
Heroules-Werke,A.-G.,FahrbareKrankentragen Nürnberg. 


Sauerstoff. 


Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. 

Industriegas Ges. f. Sauerst. u. Stickstoff-Anl. m. b. H., 
Berlin NW. 7, Dorotheenstr. 85. 

Sauerstoffwerke, Berlin SW., Trebbinerstr. 9. 


Sauerstoff- und Wasserstoff- 
Erzeugungs-Anlagen. . 


Maschinenfabrik Sürth, G. m. b H., Sürth b/Cöln a/Rb. 
Sauggas-Motor-Anlagen. 
Oöln-Biokendorfer Gasm.- u. Maschfbk., Cöln-Bickendorf. 
- Främbs & Freudenberg, Schweidnitz. 
Gasmotoren-Fabrik Deuts, Oöln- Dents. 
Maschinenfabrik Kappel, Ohemnitz-Kappe). 


Saugzuganlagen. 
Cruse & Co., Dr. Hans, Berlin W. 50, Geisbergstr. 29. 


Schachtbauten-Abteufgeräte. 
Keller, Johann, gegr. 1860, Renchen (Baden). 


Schaftmaschinen. 
Staubli, Gebr., Horgen (Bchw.) A Sandau (Böhm. Leipa.) 


Schamottesteine etc. 


W. Rup — Schamottewarenf. Stuttgart. 
Spez.: Qualitätsmarken f. grösste Dauerbeanspruchung. 


Schanrottesteine etc., Maschinen 


zur Herstellung von. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik Kaiserslautern. 
Polysius, G. , Kisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Schamottesteinfabr., Einricht.für. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Scharnier- u. Schlossfabrikations- 


Maschinen. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Mola: BaSerbarg- 


Scheren. 
Dahlhaus & Co., (Zirkular-Streifen-Scheren für Mesing: 
und Kupferdraht- Fabrikation), 


Eisenwerk & Maschbau A.-G., Düsseldorf-H. 


Scheren zur Blechbearbeitung. 

Buschbaum, Gebr., Werkzeugmasch.-Industrie, Darmstadt. 
Kircheis, Erdmann, Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Aue. 
Zwickauer Masobinenfbk.,Akt.-Ges.,Niederschlema i. 8.10. 


Schiebebühnen. 

Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Fried. Krupp Akt.- es. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenfabrik Deutschland", Dortmund. 


Rheiner Mfbk., Windhoff A.-G., Rheine i. W. 
Schieber. 
Bopp & Beuther, Mannheim- Waldhof. 


Schienenbiegemaschinen. 
Momma, Wilh. (Inh. Otto Coers), Werkzgmfbk., Wetslar. 


Schiessbaumwolle - Fabrikations- 


Maschinen. 
Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, EE 
Krafft, Carl, & Söhne, Düren Rhid. 
Kühn, Alfred, (Einrichtungen), Leipsig-Go., Erfarterstr. 5. 
Passburg, E., Maschinenfbk., BerlinN. W., Brtickenallee 30. 


Schilder, gegossene u. chemisch 


gravierte. 
Hoidenhain, W., Fabrik chemisch geätster, Berlin 8. W. wa 
Böhr, Gustav, (Grossfabrikation), Uerdingen a. 


Schlackenvermahlungsanlagen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Schlaglot. 
Lieberg & Co., Metallwerke, 


Schläuche. 


Jacob, Gebrüder, Metallschlauchfabrik, Zwickau i. 8. 
Metallschlauch-Syndikat, G. m. b. H.. Pforsheim. 
Schirp, Carl, Spez. f. Dampf, Wasser, Säuren, Gas etc. Köln. 


Schlagkreuzmühlen. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg Boden, 
Friedrich & Oo., Max, Mfbk., Leipszig-Plagwita 20. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., ’ Berlin-Hohenschönhausen. 
Hoffmann, F., G. m. b. H., Finsterwalde N.-L. 
Schleifmaschinen. 


„Columbo“, Oelmann & Gries, Mfbk., Niedersedlitz 1, Sa. 
Fontaine&Co. ‚Maschinenfbk., Frankfurt a.M. -Bockenheim. 


General Composing Company, G. m. b. H., 
Maschinen- und Werkzeugefabrik, Berlin SW 68. 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 139/148. 

Kölner Schmirgelwerk W. Schmidt Köln a. Bh. 29, 
Unger, Oarl, Werkzeugmaschfbk., Stuttgart- Hedelfingen. 


Schleifsteine und Abziehsteine. 


Fassbinder &00.,0. = .b.H.,(slle Art.u.Facons), Solingen. 
Rischmeyer & Co., H. H., Hamburg 11, Deichstr 54 


Schleif- und Polierleder. 
Kromm, Paul O., Walross- u. Biiffel-Leder, Hamburg36. 


Schlosstiftmaschinen. 
Kayser, J. G., Nürnberg. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Schmiedbarer und schweissbarer 
Kisenguss, Stahlguss (s. auch Temper- 


guss). 
Bayerische Stahlformyiesserei, Krautheim &Co , Q m.b.H, 


Allach b, "München. 
Post Söhne, Joh. Oasp., Hagen 1.W. 
Schmiedeeiserne Röhren. 

Rieber, A., G. m.b. H., Spezialf. f. Rohrleitg., Reutlingen. 


Schmiedefeuer 


Drehbänke, Bohrmaschinen 
Schnell-Hobelmaschinen. 


Cassel-Bottenhausen. 


Werkzeugmaschinenindustrie 


Gebr. Buschbaum 
Darmstadt. 
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Schmiedestlcke aller Art. 
Post Bühne, Joh. Oasp., LW. 
Schleifenbe: Gebr. & Oo., G. m. b. H. (aus und 
Stahl nach Zeichnung oder Scha 

Singer, A., Edmund, 


CH 

Boa tte Weldenau-Siog. 
. Chemnits 82. 

Schmierapparate. 


Blanko & Rast, Spes. Fbk. f. Schmierapp., Leipzig-Plagwits. 

Bosch, Robert, (Schmierpresse ohne Federn und Ventile: 
„Bosch-Öler‘‘), Stuttgart und Berlin. g 

Hecht & Koeppe, Leipzig 86. 

Neider,R., Fbk.v.Tropfölern u.sämtl.Schmierapp., Döbeln. 

Stoll A Elschner, G. m. b. H., Tropföler usw., Leipzig-U. 


Vertriebsgesellschaft automatischer Schmierapparate 
„Helios“ G. m. b. H., Berlin W. 9, Potsdamerstrasse 1. 

Schmierpressen. 

Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 

Schmiervorrichtungen. í 

Ritter, W., Maschinenfabrik (Ritter’s Original- "aut. 
Schmierapparat für Dampfsylinder eto.), Altona 8. 


Schmirgelleinen- und Glaspapier- 


Fabrikationsmaschinen. 
Radebeul. Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Schmirgel-, Glas-, Feuerstein- 
Papier u. Leinen,sow.Schmirgel- 


scheiben. . 
Friedrich, A. W., G. m. b. H., Schneeberg-Neustädtel. 
Bischmeyer & Oo, H. H. Hamburg 11, Deichstr. 54. 


Schmirgelscheiben. 

Beckmann, F. W.. G. m. b. H. Solingen. 
Capillar*-Schleifscheibe, G. m. b. H., Orosta b. Bautzen. 
Fontaine & Oo. Schieifrädfbk., a.M.-Bockenheim. 
Mayer & Schmidt, Offenbach a. M. 
Schmirgelwerk Dr. Rudolf Schönherr, Ohemnits- Furth. 
Wenck E Co., G. m. b. H., Carlshafen. 


Schmirgelschleif- u. Poliermasch. 


Beckmann, F. W., G. m. b. H., Solingen 
Fontaine & Co. hin a.M.-Bockenheim. 
Mayer & Schmidt, Offenbach a. M. 


Schmirgelwerk Dr. Rudolf Schönherr, Ohemnits-Furth. 


Schmirgelzerkleinerungsmasch. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magde -Buckau. 
von Grueber, Oort, Maschfbk., Berlin-Hohenschénhausen. 


Schnallen, Maschinen sur Her- 


stellung derselben. 
Grefe, Ludwig, Maschinenbauanstalt, Lüdenscheid i. W. 2. 
Malmodie & Co., Mschfbk. Aktienges., Diisseldorf-Oberb. 16. 
Meyer, Roth A Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Schneidapparate. 
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. 


Schneidemühlen, Einrichtng. für. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 


Schnelibohrmaschinen. 
Bohrmaschnfab. , Westfalia“ Voswinkel&Dix, Wipperfürth. 
Momma, Wilh., . Otto Coers), Werkseugmfbk., Wetalar. 


Schnelldrehbänke. 
Gast, J., Kommanditgesellschaft, Lichtenberg- Berlin. 


Schnitt- und Stanzwerkzeuge. 

Geffers, O. & Co., Spez. Fbk. f. Stanzen u. Schnitte, Erfurt. 
Kircheis Erdmann, Maschinenf bk. o. Eisengiesserei, Aue. 
Melber, Otto, (Zieh- u. comb. Werkzeuge), Esslingen a/N. 


Schokoladen- u. Konfiturenfabr., 
Einrichtungen für. 


Bauermeister, Hermann, G.m.b.H, Altona-Ottensen. 
Franke, Paul, & Co., Leipsig-Böhlits-Ehrenberg. 
Huckauf& Bülle,Msohfbk.,‚Ottensen-Hamburg. 
Lehmann, J. M. (auch f. Kakaofabrikat.), Dresden-U. 28. 


Schornsteinaufsätze. 


Blechwarenfabrik u. Verzinkerei, Lauterbach (Hessen). 
Koch, Friedrich, Schwäb.-Hall; Bahnhof. 


Schränkmaschinen für Sägen. 
Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Remscheid-Schiittendelle. 


Schraubenfabrikationsmaschin. 
ore Heed 8 W.68. 
rmier, Rich. (Schraubenbänke), BerlinN.,Schwedenstr.11. 
Kayser, J. G., (Maschinen szar Fabrikation von Hols- 
schrauben, Ringschrauben, Schraubhakea, Eisengowind- 
schrauben, Gewindewalzmaschinen eto.), Nürnberg. 
Sachs. Schraub.- u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Chemnits. 
Schrauben u.Mutt.-Fabr.vorm.8.Riehm & Söhne, Berlin SO. 
Schwerdtfeger & Comp., Wilh., (Automaten, Centrifugen), 
Wiesbaden. 
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Schrauben, Muttern und Unter- 
legscheiben. 


„Archimedes“ 
Act.-Ges. fiir Stahl- Ue Eisen - Industrie. 
(1800—1400 Angestellte u. Arbeiter.) 


Schwarze u. blanke — Muttern, 


Kleineisenzeug, Fagondreherel, 
Berlin Alexandrinenstr.2/3u.Breslan. 





Ehrenreich, A.,& Oo.,Schraubenfabrik, (Blanke Schrauben ; 
Muttern u. Facontelle, Spezialität: Blanke Muttern bis 8° 
u. Elevator-Becher-Schrauben), Düsseldorf-Oberkassel. 

Elsterwerdaer Schraubenfabrik Oarl Winter, (Massen- 
fabrikation auf automatischen Maschinen fiir alle In- 
dustriezweige), Eisterwerda 35. 

Fouquet & Fraus, älteste und erste Schraubenfabrik Süd- 
deutschlands, (Špes. : blanke,gedrehte Schrauben, blanke 

hobelte Muttern, Scheiben, Stifte, Faconteile von den 
einst. bis Oli, Genaueste Arbeit bei nur best. Material. 
Massenfabrik. Präsisionssieherei), Rottenburg a. N. 
Funcke & Hueck, (Alt. u. bed. Werk, 1300Arb., 
Schraub., Muttern, Unterlegscheib. Spez.: 


Blanke sow. gehärt. Ware), Hagen 1. W. 


Gebr. Heyne, G. m. b. H., (Fabrik f.Me ewindschrauben 
u. Fagondreherei in Eisen, Stahl, M g u. Neusilber. 
Massenfabrikation in pris. Ausführung. Blanke 6kant. 


Muttern von den kleinsten bis ®/,‘), Offenbach a. M. 
Metallschraubenfabrik & Facondreherei,G. m. b. H., Singen 
(präsis besch, Schrauben u. Fagons), (Amt Konstanz). 
Metallwerke Aktien-Gesellschaft vorm. Luckau & Steffen, 
Metallgewindeschraub.-Fabrik, Fagondreherei, Fräserel, 
Stanzerei. Nur blanke Präsisionsware. Keeser 
Versinnung eto., Präsisionszieherel, Hamburg 15. 


M.Neuhaus & Co., Luckenwalde 


Erste Schraubenfbk.a. Platze, besteht s. 1880. 


Phönicia-Werke, A.-G. (Älteste Schraubenfabrik a. Pıatze. 
Nar blankeWare in allen Metallen), Bishla-Elsterwerda. 




















Rex-Werke Akt.-Ges. Magdeburg-C. 
Fabrikation: Blanke Schrauben, Muttern 
und Faconteile in allen Metallen. 


Langjihrige Spezialitit: Blankgezog. 
Schrauben-Weicheisen. 750 Beamte und 
Arbeiter — 825 Arbeitsmaschinen. 


PES EE — 


Sächs. Schraub.-u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Chemnitz 
Schraub -u Muttern-Fbk vorm.8.Riehm & Söhne, Akt -Geg, 
(Spez. Klein. Eisenz. f. Eisenb.), Berlin SO. u. Görlitz 


R Schultze, J. M., Berlin, Melchiorstr. 6. | 


Schwartzkopff, A, G. m. b. H. Moetallschrauben- 
Fabrik und Fassondreherei, (Massenfabrikation blanker 
Schrauben in allen Sorten und Grössen, sowie in jedem 
Metall; Spezialität blanke Muttern bis 2°), 


Berlin-Reinickendorf, Hauptstr. 25/29. 


Ludw. Sudicatis & Co., G. m. b. H., 
Berlin ©. 112, Alt-Boxhagen 12/14. 
Metallschraubenfabrik u. Fassondreherei. 
Präzisionszieherei. 

Über 600 Spezialmaschinen dauernd im 
Betrieb. 











Reichelt- pil ya R, Finster- 


walde, (Blanke Schrauben, Muttern u.Fa- 

onteilein all. Metall., f.d.verschiedenst. 

ndustriezweige. Spez.: Massenfabrika- 
tion aufautomat. Maschinen. Präzisions- 
zieh., gegr. 1870. Uber 900 Arbeiter u. 
Angestellte). Abt. ,Schwarzfabrika- 
tion“: schwarze Schrauben und Muttern. 





Schraubenradfräsmaschinen. 
Biernatski & Oo, Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnitz. 


Schraubenradgebläse,. 
Brodnita & Beydel, Berlin N. 


Schraubenschlüssel aller Systeme. 
Post Söhne, Joh. Oasp., Hagen 1.W. 


Schraubenschneidemaschinen. 
Akt.-Ges. vorm. Gustav Krebs, Werkzmaschfbk., Halle a. 8S. 
Meiselbach Nachf., Aug., G. m. b. H., Leipzig-Lindenau. 
Bächs. Schraub.- u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Chemnits. 
Schraub.- u.Muttern-Fbk.vorm.8.Biehm & Söhne, Akt.-Ges., 
(Schraub.u.Schraubenschneidmsch.),Berlin SO.u.Görlita. 


Schreibmaschinen. 

Maschinenfabrik Kappel, Ohemnits-Kappel. 

Wanderer-Werke vorm. Winklhofer & Jaenicke Akt.- 
Gos. (Marke Continental), Schönau bei Chomnitr, 

Schreibmaschinen-Farbbänder- 


Fabrikations-Maschinen. 
Radebeul.Maschibk. Aug. Koebig,G@mbH, Radebeul-Dresd. 


Schrotmiihien für die Landwirtschaft. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokan. 
Haake, Fr. (für Getreide u. Mais), Berlin NW. 21. 
Haussmann, O. Herrm., Schrotmühlenfbk., Grossenhain. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden), 


Schuhnägel, Maschinen für. 


Kayaet, J. G., Nürnberg. 
Malmedie A Oo., Mschfbk.Aktienges., Diisseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & , Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Schutzbrillen für jeden gewerb- 


lichen Zweck. | 
„Baldur“ Optische Industrie, Telefon 1642, Fürth Bern): 
Bettenbauser, G., lin-Pankow, Schlossstr. 8. 
Simmelbauer, K. P., & Oo., tigny b. Meta 


Schweissapparate. 


Acetylenwerk, Hesperus“ (transp. u. stat.A ppar.), Stu 
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt — 


Heime u. Hans Herzfeld, Abt. F., Halle a. B, 


Schweissapparate (elektr.). 
Elktr. Sohweissmaschinen-Ges. m. b. H., Charlottenburg 4. 


Schweissbrenner. 


Hauser. Josef. Frankfart a. M., Haligartenstr. 55. 
Heime u. Hans Hersfeld, Abt. F., Halle a. 8. 


Schweiss-Hammereisen. 
Schleifenbaum, Gebr. & Co., G. m. b. H. 
Boschgotthardshütte bei Weidenau-Bieg. 


Schweissplatten u. Schweisspulv. 
Heller, Max, (Koromaxith), Leipzig, Fockestr. 11. 
Laffitte, J. (Stammhaus Paris) berach a. Riss. 


Schweisspulver (Eisen- und Werk- 


zeugstahl). 
erer, Georg, Aluminium-Schweisspulver, 


Camm Erfurt 
Lieb, J. O., (Refs. K. Werften), Biberach 


a. Riss. 


Seifenfabrikation, Maschinen fir. 


Lehmann, J. M., (Spesialität: Maschinen sur Toiletteseife- 
Fabrikation), S Dresden-U. 28. 


Seilbahnseile aller Art. 
Deichsel, Aaolf, eile in gans- u. halbgeschloss, wie 
in Spiralkonstr. Zugseile in Spes.-Ausf., Zabrse 0./8. 


Seile für Transmissionen und 
Hebevorrichtungen. 


Deichsel, Adolf, Drahtwerk u. Seilfabriken, Zabrze 0./8. 
Mech.Treibriemenweb. u. Beilf.Gust.Kunz, Aktg. Treuen 8. 


Seil- und Kettenförderanlagen. 
Bleichert, Adolf, & Oo., Leipsig-Gohlis 11. 


Seilscheiben. 

Derendorfer Zahnräderfbk. H. Geiger, Düsseld.-Derendort. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Dessau. 


Shapingmaschinen. 

Dittes, C. F., G. m. b. H., Werdau i. Ba. 

General Composing Company, G. m. b. H., 
Maschinen- und Werkzeugefabrik, Berlin BW 68. 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 189/148. 

Junghans & Andrä, Wilh., Werkzgmaschfbk., Ohemnits. 

May & Söhne, Wilhelm, Maschfbk. m. b. H., Ohemnitsi. 8s. 

Roscher & Eiobler, Altmittweida. 

Weisser Böhne, J. Q., St. Georgen (Schwarswald). 


Sicherheits-Ausrückungen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckaa. 


Sicherheitsnadelmaschinen. 
Malmedie &00., Machfbk. Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Sieb- und Sichtmaschinen. — 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., 8. 
Fried. Krupp Aktiengesellsohaft — sonsak; (Bieb- und 
Sortiermaschinen), Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen- burg. 
Jasso, A., G. m. b. H., Berlin NW., Liebenwalder-Str. Bl. 
ertrommeln), Dessau. 


Polysius, @., (Sorti 


Siegel- und Verschlussmarken. 
Sperling, Oscar, (Neuheit Siegel-Imitation), Leipsig-B. 


Spannfatter. 
General Composing Company, G. m. b. H. 


Maschinen- und Werkseugefabrik, Berlin SW 68, 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 189/148. 


Spazierstöcke aus Metall. 


„Kronprinz“, Act.-Ges. f. Metallindustrie. Ohligs. 





Spedition. 
Wiegandt, Carl, A Cis., Hofspediteure, 


Speicher, Einrichtungen für. 
eg & Bulle, (ile-Speiche), * 


Hütter jr., chinenfabrik, 


Speicher- und Bchilueiovaterem. 
Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Bock, 


Spielkarten-Fabrikations-Masch. 
Fischer, Juliue, Maschinenfabrik, 


Spilis, elektr. 
Béhmer, Gebr. nen ee 
Fried, Kra Gas, rn Ce burg-Bu akan. 
s PP onw © uckau. 
Rheiner Mfbk k. Windhoff A. -G., on, i. W. 


Spinnerelmaschinen u. Einrichtg. 


Josephy’s Erben, G Bielits, österr. Bchles. 
SchlumbergeréCie. KA ftir alleFaserstoffe,Gebweiler(Els A 


Spiralbohrer. 


Gater,Ohr. ,Spiralbohrerfabrik, Kirchheim-Teck237(Wtibg.). 
Günther & Kleinmond, Frankfurt a. M.-Rédelheim. 
„Badio"-Bohrer-u. Werkseugfbr. @.m.b.H Spez.-Schnellbe- 

trbs-Spiralbohr. f.Hochleist.,Reibahl.,Rheinböllen(Rld.). 
Schubert, Richard, Präsision, Velbert (Rhid.). 





Spiralbohrerfrismaschinen, 
Biernataki A Oo., Werkseugmaschinenfabrik, Ohemnits. 


Spiralfedern. 


Bergner & Co., Richard, Nachf., Spiralfederfbk., Ohemnits. 
Dittmann-NeuhausdGabrielBergenthal, A.G. ‚Herbedel. W. 
Groeber, I Hagen i. W. 


Hugo, Max, Federnfabrik, Chemnitz i. Sa. 
Schirmer Oscar Spiralfedernfbk., Seltendorf(Bes. Dresden). 
Schnicke,H.F.,alt.Spesialfpk.d.Branche, Chemnitz. 
Vogt, Herm., Federfabrik, Reutlingen i. Württbg. 


Splinten. 
Schulte, W. O., Plettenberg i. W 
Sprengstoffabriken, Maschinen u. 


Apparate für. 


Passburg, E., Maschinenfbk., BerlinN.W., Briickenallee 80. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Einricht. s. Bedrucken, 
eron u.Schneiden von Patronenpapier), Altona 8. 


| Sprengstoffe und Zündmittel 


aller Art. 

Kemmer, Wilhelm, Essen-Ruhr. 
Spulmaschinen. 
Stein, G., Berlin O. 27, Blumenstr. 24. 
Stacheldrahtmaschinen. 

er, J. G., Nürnberg. 

& 00.,Mschfbk.Aktienges., Düsssldorf-Oberb.16. 

Stirkefabrike- Einrich CP 


Aston, 8., (Erste und älteste Spesialmaschinenfabrik für 
Stärkeindustrie, gegründet 1823), Burg bei Magdeburg. 

Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee 80. 

Spesial-Unternehmuag für Rinrichtung und Umbau Moie 
Stärkefabriken W. H. Uhland, G. m. b. H., (Neuanl 
Umbau u. Verbesserung des Betriebes für Reis, 


Weisen, ee oka, sowie Stärkesucker, 8 
Dextrin, Sago eto h EE 


Stahl jeder Art. 
Böhler, Gebr. A Co., Akt.-Ges., Berlin N.W. und Lei zig. 
Höver, H. O. (schwedischer, Lager seit 1886), Bemschel 


Stahldraht aller Art. 
Stahiwerk Kabel, O. Pouplier jr., Kabel i. W. 


Stahifo (Stahifaconguss). 
Bayerische Stablformgiesserei, Krautheim & 0o., G.m.b.H., 
Allach b. Mtinchen. 
Becker, R. & Co., Eisen- u. Stahlgissserei Dessau. 
Eisenhütt.-n. Emalllirwk. W. v. KrauseGmbH. ‚Neusalza.0. 
Eisen- u. Stahiwerk G. m. b. H., Ohligs (Rhld.). 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grosonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hagener GuBstahlwerke Akt.-Ges., Hagen i. W. 
Jaeger,F., Stahl-u. Hartgusswerk, CN Gladbach 8 (Dtschld.). 
Königliches Hüttenamt, Malapane Oberschlesien. 
Wittener Hütte Aktien- tten a. d. Ruhr. 


Stahlkugeln, polierte. 


Deutsche Gußstahlkugel- u. Maschinenfabrik Actien- 
Gesellschaft, Schweinfurt.a. M. 


Düsseldorf. 


Ottensen-Hamburg. 
Hamburg. 


Nordhausen. 
Radebeul. Maschfbk. Aug.Koebig,@mbH, Radebeul-Dresd. 


D 
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Stahlrohre, nahtlos — 
„Kronprins'', Act.-Ges. f. Metallindustrie, bay Pi 
Lupke, Leopold, & Oe, Berlin W. 85, Lütsowstr. on 


Stahlrohr: nahtlos kaltgezogenes 
Präzisions-Coppelrohr. 


Doppel, Alexander, Solingen. 
Stahlstempel. 

Sperling, Oscar, (Brennstempel, Stanzeisen), Leipzig-B. 
Stahlwellen. 

Prisisionszicherei Gebr. Hübner, Ohemnits. 


Staniol- und Metallkapseln. 
Badebeul.Maschfbk. Aug. Koebig,GmbH, Radebeul- Dread. 
Staniol- und Metallwarenfabrik., 


Maschinen zur. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Stanzen und Schnitte. 
Buschbaum, Gebr., Werkseugmasch.-Industrie, Darmstadt. 
Geffers O. A Oo., Spes. Fbk. f. Stansen u. Schnitte, Erfart. 


Staubfanger (s. auch Entstaubungsanlagen). 
Bisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Staubsammelanlagen. 
Bauermeister, Hermann, G. m. b. H., Altona-Ottensen. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Stauch- und Schweissmaschinen. 
Momma,Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkneugmfbk., Wetalar. 


Staufferbiichsen. 
Hercules-Werke,A.-G.,Schmierbüchs. aller Art, Nürnberg. 


Steilrohrdampfkessel. 
Bestenbostel, L. MG & Sohn, Bremen. 
Walther A Cie., A.-G., Dellbrück b/Odln a/Rh. 


Steinbearbeitungsmaschinen. 
Eisenwerk Eberstadt b. Darmstadt, (Bägen, Schleifmasch.). 


Steinbrecher. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Brinck 4 Hübner, Maschin Mannheim 

Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Merle Packet! 
Friedrich & —* Max, Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 
von Grueber, Cart, Masohfbk. ” Berlin-Hobenschönhausen. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 


Bromberg (Posen). 


Löhnert, Herm., AN 


Marchegger Maschfbk. u.Kiseng.A.-G.,Marohegg (N.-Öst.). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. brik, Dessau. 
Steindrackereien. 


Gisevius, Bogdan, Berlin W. 57, Bülowstr. 66. 
Stellringe, geschm. rohe u. blanke. 


Schulte, W. O., Plettenberg 1. W. 
Stempelmaschinen. 

Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Remscheid-Schüttendelle. 
Stiefeleisenmaschinen. 

Kayser, J. G Nürnberg. 
Stopfbüchsen-Packungen. 

wos, J er, (Metall u. alle anderen), Burscheid. 
Hagen & Hamburg-Btettin-Antwerpen. 
Heller, Max ` (Granal), Leipzig, Fockestr. 11. 
Howaldtswerke, (aus Metall), Kiel. 
Kleemann, Gustav, (Excelsiot), Hamburg I. 
Proell, Dr. B., Ingenieur-Büro, Dresden-A.. Rabenerstr. 


Schirp, Carl, hoes f. Heissdampf u. heisses Wasser, Köln. 
Wiilfing jr., Carl, Spes. aus Leder, Elberfeld. 


Stossmaschinen. 

Junghans & Andrä, Wilh., Werksgmaschfbk., Ohemuits. 
Heymer & Pils, G. m. b. op Meuselwita 8.-A. 
Roscher A Kichler, Altmittweida. 
Strahlapparate. 

Blancke &Co.,ampu,C. W.Julins,Mersebg. 2.8. 
Strassen-Aufreisser. 

Fowler, John, & Oo., Magee 
Lamprecht, H., auer 
Ruthemeyer, B., Soest 


Strassen-Lokomotiven. 


Fowler, John, & Co. Magdeburg. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden. 
Buthemeyer, B., Boest. 
Strassen- Walzen. 

Fowler, John, & Oo. Magdeb 
Lamprech ht, H., D Jauer 
Ruthemeyer, B = Soest. 
Wolff, Jul. & Oe. Maschinenfabrik, Heilbronn a.N. 
Strohpressen. 

Lans, Heinrich Credits eegne 
Maschinenfabrik Bad Weinheim m (Baden). 
Wolf, B., Veto P" Magdeburg-Buckau. 


Strohseile. 
Erste Siiddeutsche Strohseflfabrik., Gerabronn (Württ.). 


Strohseilspinnmaschinen. 
Nolden, Frans, v. Math. Jos. Nolden, Sohlebusch b. Oöln. 


Tabakfabrikation, Maschinen für. 


Heinen, A., Maschinenfabrik, Varel (Oldbg.). 
Kölner W erkseugmaschinenfbr., Wilh. Quester, Köln 

Maschfbk.f. Tabakindustrie, Frankfurt a. M.-Fechenheim. 
Radebeul.Maschfbk. Aug. Kosbig, GmbH, Radebeul-Dresd. 
Uhlhorn, G., Maschinenfabrik Varel i. O, 


Tabakmaschinenmesser. 
Rubens, J.A., (alt. leistungsf. Fbr.d.Br.), Oronenberg, Rhid. 


Tablettenmaschinen, automat. 
Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwits 113. 


Tachometer. 


Deutawerke(vorm. Dtsoh.Tachometw.)GmbH.BerlinSO.26. 
Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G. m. b. H., Hamburg. 


Tapetenfabrikations-Maschinen. 
Fischer, Julius, Maschinenfabrik Nordhausen a. H. 
Radebeul.Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Techn. Büros. 
Bedaktion des ,,Prakt. EE (liefert 
onstruktion 


insbes. Zeichnungen neuer K en aus allen 
Branchen für Maschinenfabrikan Leipzig. 
Teigwaren- u. Makkaroni-Fabrik., 
— Oh Dia für. 
Ohr., & Oio, Maschinenfabrik u. Eisengiesserei 
— Einrichtungen), Homburg v. d. Höhe. 
Telephonzellenfabrik. 


Sohulse A Hofmann, ` Hannover-Döhren. 


Temperguss (s. auoh sohmiedbarer Guss). 


Fried. Krapp Akt. Ges. Grusonwerk, hy Buokau. 
Jaeger, F.,Btahl- Hartg.-u. Tempergw.,B ren KS 
Post Söhne, Joh. Oasp., 
Temperöfen-Zchng. 

Kreth, O., Civil-Ingenieur, Hildesheim. 


Teppich-Klopfwerke, Einrichtg. f. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Textil-Maschinen. 

Kohllöffel, Ulrich, Maschinenfab ee, Balere 

Sächs. Mschfbk. vorm. Die, = Chemnits. 

Schlumberger & Cie., N., Spinnereim es — vons 
Wolle, Beide, Faha? Hanf, Ramie, Gebweiler (Els.). 


Thermometer aller Art. 
Frits,Gebrüder,G.m.b.H.,Schmiedefeld(Kr.Schl 
Höllein A Reinhardt, Neuhaus a/Rennweg (Th 
Keiner,Schramm&Co.,G.m.b.H. “arlosberg(Th). 
Meyer, Petri & Holland, Ilmenau i. Thür. 
Sondheimer & Schneider, G.m.b.H., Ilmenau i. Th. 


ve 


Thomasschlackenmühlen. 


von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Löhnert, Bam .» Aktionges ellschaft, —— E 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik 


Tiefbohreinrichtungen. 


Brechtel, Wees Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. 
Commandit-Ges. f. Tiefbohrtechnik o. ae Bh 


& Oo, Wien Iv/s, Prins 
Keller Johann, ger 1860, Renchen (Baden). 
Schmidt, Gebr. Rich. o Max, G. m. b. H., Hohenthurm 


Tiefbohranternehmung Albert Fauck A Oe, Wien LR. 


Tiefbohrungen u. Tiefbrunnen- 


Anlagen. 
Niirnb.Tiefbohr-GesellschaftRauch4Stubenvoll, Nürnberg. 


Tiefbohrunternehmung. 

Anger’s H. Söhne, Nordhausen a. H. 
Bopp & Reuther, Mannheim- Waldhof. 
Brechtel, J ohannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
Keller, Job bann, gegr. 1860, Renchen (Baden). 
Tiefbohrunternehmung Albert Fauck A "Ole ., Wien DU. 


Tief brunnenpumpen (Bohrlochspumpen). 
Anger’s H. Böhne, Nordhausen a. H. 


Borsig,A., okluftpump.Mammut-Pump.), Berlin-Te 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. 
Keller Johann, gegr. 1860, Benchen (Baden). 
Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 
Tiegelöfen-Zchng. 

Kreth, O., Civil-Ingenisur, Hildesheim. 
Tischlereimaschinen. 


Stoll & Elschner, &. m. b. H., Maschinenfabrik, Leipzig-U. 


BEF” Anfragen nach Lieferanten Yon hier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 


Tonschneider. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Dessau. 


Tonwalzwerke. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Dessau. 


Tonwarenfabrikation., Masch. für. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Tourenregler. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Transformatoren. 
Deutsche Elektrizitäts-Werke su Aachen 
- Garbe, Lahmeyer 4 Oo.-Aktiengesellschaft, Aachen. 


Transmissionen und Teile dazu. 


Briegleb, Hansen & Co., (Zahnräder, Riemen- 
scheiben, Hanf- u. Drahtseil-Scheiben, m. Maschinen 
geformt, vollständ. Transmissionsanlagen), Gotha 21. 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 

Pried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk Magdeburg-Buckau. 

Hermann, Rudolph, Leipzig-Btötteritz. 

Kayser,J . G., Nürnberg. 

Kleematin’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 

Hohndel, Otto, & Oo., Berlin O. 834, Warschauerstr. 61. 

Marchegger Msobfbk. u. Eiseng. A.-G., Marchegg (N.-Öst.). 

Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 

Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 

Bheiner Mfbk. Windhoff A.-G., Rheine i. W. 


Riedel, Rich., Leipsig-Reudnits, Senefelderstr. 4. 
Tacke, F., Spesialfabrik, Rheine i. Westf. 
Wetsel, Gebr., (Spexialfabrik), Leipsig-Plagwita. 


Transmissionsseile. :'. 
Deichsel, Adolf, rund, drei-u viereck.gefiocht,Zabrse0./8. 
Mech.Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kunz, Aktg., Treuen 8. 


Transportanlagen (s. auch Förderanlag.). 


Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seck, Dresden. 
— e Wi: Maschfbk. u. Eiseng., Offenbach a. M. 


Marchegger Mschfbk. u. Eiseng. A.-G., Marchegg (N.-Öst.). 
Transporteure und Transport- 
Schnecken. 


Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fredenhagen, Wilh., Maschfbk.u. Eiseng., Offenbach a. M. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 
Lieder, G. F., Wurzen i. Sa. 


Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Wünsche, Oarl, Spesialfabrik, Leipzig-Lindenau. 


Transportgeräte (Karren, Wagen). 
Grundmann A Kuhn, Berlin BO. 16, Köpenickerstr. 113. 


Transporttücher. 


Förster, 8., (Bolltücher, Lauftücher, Führungstücher 
Trommeltücher), 2 i Altona-Elbe 3. 


Transportvorrichtungen. 


Fredenhagen, Wilh., Maschfbk. u. Eiseng., Offenbach a. M. 


fog’ S. Kisengestehan, GC 
o s - ; 
Poly us, G., Kisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Treibriemen. 

Arminiuswerke Wilhelm Vick, Rostock i. M. 
Fuchs,J.F.,Treibriemenfok.m Kraftbetr., Leipzig 92. 
Hagen & Co., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Hanncke jun., Frdr., Treibriemen aller Art, Togel-Berlin, 
Klemm, Gebr., Treibriemenfabrik, Pfullingen, Wéi $ 


Klinge,Gebr.,Treibrfabr.,Dresden-Libtaud4. 
Loewe, O. A., Berlin N., Invalidenstr. 12. 
Mech. Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kuns, Aktg., Treuen B. 


Mitteldeutsche Gerberei u. Riemenfabrik, 
G. m. b. H., Spezialität: Rote Kautschuk- 
Chromriemen, Wetzlar. 

Pretzel, F., & Co.,G.m.b.H., Berl.-Pankow, Had- 
lichstr. 20, Berlin N.‚Gr.Hamburgerstr.82 u. Essen( Ruhr). 

Rothmund, &., & Co., Hamburg. 

Eins. Lief. d. Original-Chrom-Kautschuk-Riemen. 

SchierenComp.,Chas.A.,Hamburg14,Freih.105. 

Schirp, Carl (Spez. Kameejhaarr., Marke , Pandora"), Köln. 

Schwabe, BA Söhne, Leder- u. Treibriemenfabriken, 
Varel in Oldenburg und Halle a. 8. 


Stephan, Fr., Leder-u.Treibriemenfabrik,Mühlhausen(Th.). 
Stettiner Treibriemen-Fabrik, Tröger & Comp., Btettin. 


Thees, J., Ledertreibriemenfabrik, Merzig a. Saar. 
Wilfing j T.‚Carl,Spes.ausJ uchtenleder, Eiberfeld. 


Trink- u. Speisewasser-Er- 


zeugungs-Anlagen. 
Niemeyer, Georg, Hamburg-Steinwärder. 
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Trockenanlagen aller Art. 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 
berger, Darmstadt. 
Marr, Otto, Berat. Ingen., Leipzig, Konig Johannstr. $1. 
Passburg, E., Maschinenfbk., BerlinN.W., Brtickenallee 30. 
Polysius, G., (Trockenkanäle u. Trockentrommeln), Dessau. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 


Trockenapparate für Textil- und 


Appretur-Fabr. 
Fischer, Julius, Maschinenfabrik, Nordhausen. 
Badebeul.Maschfbk. Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Trockenbagger. 
von Groeber, Curt, Masohfbk., Berlin-Hohenschönbausen. 
Sachsenberg, Gebrüder, A.-G., Bosslau (47) i. Anh. 


Trockenpressen für Ziegel- und 


Zementfabriken. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Trockentrommeln. 

von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhat sen. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee 80. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Trommelmühlen. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau 
von Groeber, Oort, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Smidth, F.L.,&00.,Kopenhagen u.Berlin, Schiffbauerd.: 9a 


Turbinen und Wasserrider (s. u. 


Wasserturbinen). 
Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert A Oo., Meissen. 
Briegleb, Hansen & Co., (Hansenwerk) Gotha, Tur- 
binen, Tarbinenregler, 5000 ausgeführte Anlagen. 
Brockmann, O., (Spezialität Franois-Turbinen), Osnabrück. 
Maschinenfabrik Geislingen, (auch Regulatoren), 
Geislingen (Württemberg). 
Merseburger Maschinenfabrik u. Kisengiesserei B. Herrich 
& Co., (anch Mühlen-Einrichtg.), Merseburg a. 8.7. 
Rüsch-Werke (Francis- und Peltonturbinen). Erste 
Firma Österreichs. Dornbirn. 
Schneider Jaquet&0ie.,G.m.b.H., Strassburg-Königshofen. 
Voith,J.M., Heidenheim a.Brens (Wbg.)u.8t.Pölten(N.-Ö.). 


Überhitzer. 
Herrlich & Patzolt, Apparatebauanstalt, 


Unterlagscheiben. 
Schulte, W. O., 


Vakuum-Apparate. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdoburg-Buckau. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee 30 


Vakuum-Pumpen. 

Berlin-Sächs. Masohf bk. GmbH., Bohlottwits, Bes. Dresden. 
Hörig, M. A., Maschinenfabrik, Leiprig-Liudenau. 
Koch, Bantelmann & Paasch Magdeburg-Buckan. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W. Briickenallee 80. 
Schütz, G. Å., Maschinenfabrik, Wurzen i. 8. 
Wittig, Karl, (System Wittig) Zell i. W. Baden. 


Ventilationsanlagen und -Appar. 
Brodnitz A del, . Berlin N. 
Gans & Co., G. m. b. H., Reinickendorf-Berlin 81. 
Schürmann, F. J., Münster i. W., Burchärdstr. 


Zeitz. 


Plettenberg i. W. 


Ventilatoren und Exhaustoren. 


Brodnitz & Seydel, Maschinenfabrik, Berlin N, 
Dinnendahl, R.W., A.-G., Kunstwerkerhiitte b.Steelea.d.R. 
Ennke,Carl,Spezfbk.f.Pump.u.Gebläse,Schkeuditz-Leipzigl. 
Gans A Co., G. m. b. H., Beinickendorf-Berlin 81. 


Meidinger & Cie., G., Basel (Schweiz). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Zsohocke Werke Kaiserslautern, Akt.-Gos. 


Ventile. 


Schumann A Co., ` Leipzig 24-Plagwitz. 


Verbandwatte - Fabrikations - Ma- 


schinen u. Einrichtungen, 
Kühn, Alfred, Leipzig-Go., Erfurterstr. 5. 


Verdampfapparate aller Art. 


Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N. W., Brtickenallees0 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H Uerdingen am Rhein. 


Verlade- und Transportvorrich- 


tungen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Vernickelung, Verzinkung, Ver- 


zinnung und Verkupferung. 
Elmore’s Metall-Aktien-Gesellschaft, (Verkupferung von 
Walzen und Kolben), ern a. d. Sieg. 


Vervielfältigungen. 
Gisevius, Bogdan, Berlin W. 57, Bülowstr. 66. 


Vervielfältigungsmaschinen. 


Der Gammeter-Multigraph, siehe unter Druckmaschinen ! 
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‚Schotthöfer, Franz, Waagenfabrik, 


dë 


Vorwärmer (Economiser). 
Meschinen- und Apparatebau-Werk Türcke A Schwarts, 

Dresden-Leubnite-N. 2. 
Mattick, F. Dresden-A., Münchnerstr. 30. 


U U 

Rheinische Dampfkessel- und‘ Maschinenfabrik Büttner, 

G. m. b. H. Uerdingen am Rhein. 
Schaffstaedt, H. Gießen. 
Schuls, M. R,@. m. b. H., Braunschweig. 
Schumann & Oo., Leipzig 24-Plagwits. 
Topf,I.A. &Söhne, Mfbk.,Feuerungstech. Baugesch., Erfurt. 
Wehrle, Otto, Maschinenfab Emmendingen, Baden. 


Vulcan-Fibre. 
Internationale Vulkanfibre Cie, G. m. b. H., Hamburg. 
Vulcan-Fibre-Import Martin Schmid, Berlin W. 57. 


Vulcan-Fibre-Fabrikat., Masch. f. 
Radebeul.Mschfbk. Aug. Koebig,GmbH., Radebeul-Dresd. 


Waagen, automatische für Getreide, Kohlen, 


Zement, Kalk, Gips, Thomasmehl eto. 
Berger 4 Co. ,G.m.b.H.,Mschfbk.,Berg.-Gladb.b. Kdin a. Rh. 


Waagen (Wägemaschinen). 
Arnstädter Waagenfabrik, Aug. Broemel, Arnstadt6, i/Th. 
Böhmer, August, &Co., Waagenfabrik, Magdeburg-N . 49. 
Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg- Neustadt. 
Diisseldorfer Waagen- u. Maschinenfabrik, . Schmitt 
& Cie, G. m. b. H., : Düsseldorf-E. 18, 
Fröde & Brümmer, Siegm 
Neusser Waagenfabrik R. Broix, 
Pfitser, Gebrüder, Waagen- Fabrik, 
0.-8. Waagenfabrik Aug. Böhmer & Oo., 
Riesaer Waagenfabrik Zeidler & Co., 


Oschats. 

Gleiwitz 48. 

Riesa a/Elbe. 

Ludwigshafen. 

Schotthöfer, Jean, (Spez. Bau v. Waag.) Schifferstadt, Rhpf. 
Lei 


Vogt, Ludwig, Waagenfabrik, psig. 
Wachs- und Ledertuch-Fabrika- 
tions-Maschinen. 


Radebeul. Maschfbk. Aug Koebig, GmbH, Radebeui-Dresd. 


Wachs- und Paraffinpapier-Fabri- 


kations-Maschinen. 
Radebeul.Maschfbk. Aug Koebig, GmbH, Rsdebeul-Dresd, 


Wachter-Kontrolluhren. 


Eppner’s neue Patent- 
Wachfer-Confrolluhren 


Beste der Gegenwart! Un- 
thertroffen an Einfachhelt, 
Soliditét und Sicherheit. 


Keine Fälschungen mehr! 
















ia Stationäre Controlluhren zum 
8 „Einschreiben u. zum Durch- 
lochen“. Elektrische Cone 
trolluhren. Controlluhren mit 
periodischem Nahe und Fern» 
signal. Brenner-Uhren mit 
und ohne Signalliutewerk. 
Personal-Controllubren. 
Tausende von Referenzen. Prospekte kostenfrel. 


A. EPPNER & Co., BRESLAU. 


Wagen- und Eisenbahndecken. 


Gehrung jr., Ferd. W., 
Walzen. 


Stuttgart D. Sofienstr. 26. 


Fowler, John, & Oo., burg. 
Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, (Hartguss), Magdeburg-B. 
Königliches Hüttenamt, Malapane, Oberschlesien. 


e 


Walzenmihlen. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Walzenschleif-Apparat. 
Kreth, O., Civil-Ingenieur, 


Walzenstihle. 


Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Schlüter, H. & Oo., Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg-Neust. 


Walzenzug-Maschinen. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Sack & Kiesselbach,Maschfbk., G.m.b.H., Diisseldorf-Rath. 


Walzstahl. 
Hagener Gussstahlwerke Akt.-Ges., Hagen i. W. 


Walzwerke (Walzenstrassen). 
Banning, J. A., A.-G, Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Walzwerke fiir Ziegeleien. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Walzwerksanlagen. 
Eisenwerk & Maschbau A.-@., Düsseldorf-H. 


Wanderrost-Feuerungen. 
Walther & Cie., A.-G., Dellbrück b/Cöln a/Rb. 


Wasserhaltungsmaschinen. 
Ehrhardt A Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 


Wäscherei-Maschinen u. Anlagen. 
Gärdtner & Knopp, Fbk., Wien XIII/2. Linserstr. . 
Timm, Heinrich, G. m. b. H., SA, Mee 


Hildesheim 


Anfragen mach Lieferanten Yon hier nicht, genannten Artikeln richte man an Ublands technischen Verlag, Leipzig. 
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Wasserfilter (siehe auch „Fiiter“‘). 


Berkefeld-Filter-Gesellschaft, G. m. b. H., 


Celle. 
Reichling & Comp., Bob., 


Dortmund 


Wasserleitungs- u. Kanalisations- 
artikel. 

Borchers & Jürges Nachf., Berlin N.O. 55, Greifswalder- 
str. 220. 

'Wassermesser. 
Meinecke, H., Aktiengesellschaft, (auch Kesselspeise- 
Wassermesser), Bresiau-Oarlowitz. 
Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Siemens4 Halske,A.-G.,Wernerwerk, Siemensstadtb.Berl. 
Spanner, A. O., Frankfurt am Main. 


Wasserreinigung. 


Reichling & Comp., Rob., Dortmund. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 

G. m. b. H., (Enteisener) Uerdingen a. Rhein. 
Schumann & Co., Leipzig 24-Plagwitz. 
Steinfrei-Schmidt, G. m. b. H., München. 
Wagner & Eisenmann, Kesselfbk., Obertürkheim, Neckar. 
Walther & Cie., A.-G., Dellbriick b. Köln a. Rhein. 


Weasserrohrdampfkessel. 
Bestenbostel, L. W. & Sohn, 


Bremen. 
Waltber & Cie., A.-G., Dellbrück p/Cöln a/Rh. 


Wasserstandsanzeiger u. Wasser- 


standsröhren. 


Hagemann & Cie., W., Oöln a. Rh., D. 
Klinger, Rich.(Reflex.-W.-Ans.),Gumpoldskirchen b. Wien. 
Reisert, Hans, G. m. b. H., Köln-Braunsfeld 44. 
Schumarn A Co., Leipzig 24-Plagwitz. 


W asserstandsfernmelder. 


Lechner, J.&Co.,(elektr.), Frankfurt a.M.,Pfingstweidstr.10. 
Schneider, Eugen O., vorm. Oarl John, Berlin N. 20. 


Weasserstandsgläser. 
Sander & Co., Gebr., Deuben Bez. Dresden. 
Dreyspring,G.,(Schutzapp.inVerbund-u. Drahtglss), Jena. 


Wasserstoff. 
Chemische Fabrik Griesbeim-Elektron, Frankfurt a. M. 


W asserversorgungs-Anlagen. 
Niérnb. Tiefbohr-GesellschaftRauch&Stubenvoli,Ntirnberg. 


Wasserwagen für Maschinenbau. 
Werdauer Messwerkzeugfabrik G.m.b.H., Werdau i. Sa. 


Weberei-Masch. u. Einrichtungen. 
Rhein. Webstuhl-u. Appreturmaschfbk., G.m.b.H., Dülken. 
Sächsische Webstuhl-Fabrik, (Louis Sohdnherr) Chemnits. 
Tattersall&Holdsworth’sGlobe Works andStores, Enschedé. 


Webereiutensilien. 

Fröbel, August, Obemnits i. 8, 
Weichen. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenfabrik „Deutschland“ . ortmund. 


Wellen. 
Hohndel, Otto, & Co., Berlin O. 84, Warschauerstr. 61. 


Wellpappe -Fabrikat.-Maschinen. 
Radebeu:. Maschfbk., Aug. Koe big, GmbH, Radebeul-Dread. 


Wendeltreppen, schmiedeeiserne. 
Koch, Friedrich, Schwäb.-Hall; Bahnhof. 


Werkzeuge aller Art. 


„Archimedes‘'Act.-Ges.f.Stahl-u.Eisen-Ind., Berlin SW 68. 
Baumgärtel & Co.. H., Goldbach, Ufe. 
Dick, Friedr. (für Elektrotechnik, Automobilbau, Sport 

und Eisenbahnbedarf, 700 Arb.), Esslingen a.N. 
Dresdn.Bohrmasch.-Fabr. v. B. Fischer 4Winsoh, Dresden. 
Schnicke, H. F., Werkzeugfabrik, (Spes. Fräser, Reib- 

ahlen, Spiralbohrer, Schneidwerkseuge), Ohemnits. 


Werkzeugmaschinen. 
Akt.-Ges. vorm. Gustav Krebs, Werksmaschfbk., Halle a. 8. 
Archimedes“ Act.-Ges.f.Stahl-u.Eisen-Ind., Berlin 8 W.68. 
Bohringer, Gebr.. Göppingen i/Witbg. 
Dresdn.Bobrmasch.-Fabr. v. B. Fischer &Winscob, Dresden. 
Ehrlich, Oscar, Drehbankfabrik, Chemnitz 25. 
Gast, J., Kommanditgesellschaft, Lichtenberg- Berlin. 
General Composing Company, G. m. b. H., 
Maschinen- und Werkzeugefabrik, Berlin SW 68, 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 139/143. 
Hegenscheidt, Wilhelm, G. m. b. H., Ratibor OJ8. 
Heyligenstaedt & Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 
Junghans & Andrä, Wilh.,Werkzgmaschfbk., 
Revolverbinke, Drehbänke,Hobel-‚Shapıng-Stossmasch. 


sadialbohrmaschinen, Fräsmaschinen. Chemnitz. 
Loewe, Ludw. &00,,A.-G., Berlin N.W. 87, Huttenstr. 17/19. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 
Schuler, L., Werkzeugmaschinenfabrik, Göppingen. 


Weisser Söhne, J. G. St. Georgen (Schwarzwald). 
Wesselmann-Mesch.-Ges. Breslau, G.m.b H., Breslau 28. 


Werkzeugstahl. 

Böhler & Co., Gebr., Akt.-Ges., Berlin NW. und Leipzig. 
Stahlwerk Kabel, O. Pouplier jr., Kabel. 
Wickelmaschinen für Magnet- und 


Transformatorspulen. 
Kruschinski &Schneider, Werkseogmechfbk., Berlin N.39. 
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Winden. 

Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 

Bracker Söhne, G.D., Maschfbk u. Eisengiess., aua. M. 

Briegleb, Hansen & Co., (s.u. Aufzüge), Geib. 

Eisenwerk (vorm. es Kaemp) A-G. (elektr.), Hamburg. 

Fried. Krupp Akt. . Grusonwerk, (Bau- u. Speicher- 
winden mit elektrischem Betrieb), Magdeburg-Buckan. 


Hütter jr., H., Maschinenfabrik, Hamburg 23 
Rheiner Mfbk. Windhoff A.-G., Bheine i. W 
Windmengenmesser. 

„Hydro‘‘ Apparatebau-Anetalt, Düsseldorf. 


Windmotoren. 
Haenelt A Laass, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Bamenz. 
Vereinigte Windturbinen-Werke G. m. b. H. 


vorm. Rudolph Brauns & Carl Reinsch, Bedeutendste 
Windturbinenfbk. d. Welt, 3 Staatem., 65 hohe Auss , 


Dresden-Niedersedlitz. 


Winkeleisenbiegmaschinen. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkzgmfbk., Wetslar. 
Siets Nacht, Paul, O.Nietssch, Maschinentbk., Berlin N.39e. 


Woltmann- Wassermesser. 
Meinecke, H., Aktiengesellschaft, Breslau-Oarlowits. 


Zählapparate. 


Apparatefabrik B. Thormann, Berlin, Wassmannstr. 25/26. 
Hardtmann, Karl, Berlin N.O. 18, Gr. Frankfurterstr. 44. 
Ind. Bau-Anst, Lehmann & Michels, G. m. b. H., Hamburg. 


Zahnketten. 
Stolzenberg&Co.,Fıied., GmbH Ferlin-Beinickendorf( W.) 


Zahnradfräsmaschinen. 
Biernatzki & Co., Werkseugmaschinenfabrik, Chemnitz. 


Zahnräder. 
Aktiengesellschaft Zahnräderfabrik Angs- 


burg vorm. Joh. Renk, Augsburg. 
Becker, R. & Co. ı Eisen- u. Stahiguss, m. Mech, get.), Dessau 
Briegleb,Hansen&Co.,(Masch.-Form.), Gotha 21. 
Derendorfer Zahnräderfabrik H. Geiger, Zahnräder aller 

Art, roh und gefräst, Düsseldorf-Derendorf. 
Dresdner ZahnräderfabrikEdwinWinckler,Dresden-A .28c. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Haag, Albert, (Rohhaut-Zahnradkörp.), Feuerbach( Württ.) 
Heidelmann, Wilh., Räderfräserei, Stuttgart. 
Internationale Vulcanfibre Oie., GmbH., Hsmburg. 
Loewe, C. A. (Rohhautkolben), Berlin N., Invalidenstr.12. 


Mschfbk.Prometheus,Berlin-Reinickend.-O. 
Spez.-Maschfabr. Vorwerk & Co., Barmen. 
Stolzenberg E Co., Friedrich, &. m. b. H., 

. Berlin-Reinickendorf (West). 


Zeichenpapiere. 
Schmidt & Wagner, Berlin SW., Schönebergerstr. 82. 


Zeichentische. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Martz, Albert, Stuttgart, Kansleistr. 15. 
Polyt. Arbeits-Institut J. Schröder, A.-G., Darmstadt. 
Weiland, F., (Zeichentisch „Unerreicht“), Liebenwerda. 


Zeichnerbedürfnisse jeder Art. 
Polyt. Arbeits-Institut J. Schröder, A.-G., Darmstadt. 


Zeichnungen. 

Redaktion des „Prakt. Maschinen-Konstrokteur*, (Kon- 
struktionsseichnungen für Maschinenfabriken, Bauseich- 
nungen. Dipositionspläne nach den neuesten Systemen 
für alle techn. Branchen durch Vermittlung von Spezial- 
technikern zu billigen Preisen), Leipzig. 

Stein, B. (Doppelschieber D. R. P. 28000 P.S. betrieb, 
Achsenregler D. R. P., Ö. P., U. P., 3100 im Betrieb 
— Lisenzen —), Bohöneberg-Berlin. 


Zelluloidfabrikation,Maschin.für. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Zellulose-Fabrikation, Masch. für. 
Füllner, H., Maschinenbdauanstalt, Warmbrunn (Schles.). 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i. 8a. 10. 


Zellulosekocher. 
Fitaner, W., G. m. b. H., Laurahiitte. 


Zement-Fabrik-Einrichtungen. 


Kisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, (Masch. f. Fabrikation von 

Cementfässern), Altona 8. 
Smidth, F. L.,& 00.,Kopenhagen u. Berlin Schiffbauerd.29a. 


Zementwaren-Fabrik-Einrichtgn. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau 


Zentralheizungen. 


Emhardt A Auer, München - Mannheim - Stuttgart - 
Regensburg. 


Zentrifugalexhaustoren. 
Brodnits & Seydel, (auch mit Elektromotoren), Berlin N. 


Zentrifugalgebläse und Gebläse- 


maschinen. 


Brodnita & Seydel, (auch Hochdruck-), Berlin N. 


Zentrifagalpumpen. 

Amag-Hilpert, Nürnberg, Glookenhofstr. 
Borsig, A. Berlin-Tegel. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Hesse, Oarl, Spezialfabrik für Pumpen, Chemnits 8. 


Lünerhütte Ferd. Schults A Co., Lünen a. d. Lippe. 
Rits & Schweizer, Gebr., Maschinenfabrik, Schwäb.-Gmünd. 
Zschocke-Werke Kaiserslautern, Akt.-Ges. 


Zentrifagalpumpen und Pump- 


maschinen. 
Bopp & Reuther, 
Brodnitz & Seydel 
Eisenwerk (vorm. 
Enke, Carl, 
Koch, Bantelmann & Paasch, 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke, 
Niemeyer, Georg, Hamburg-Steinwärder. 
Wolf, R., Maschinenfabrik, Magdeburg-Buckanu. 
Zwickauer Maschinenfabrik, Aktisengesellsch. Zwickaui.8. 


Zentrifugen. 
Heine, Gebr., Spesialfabrik für Zentrifugen aller Art, 
Viersen, Bheinpreussen. 


Mannheim -Waldhof. 

Se er ) A-G Berlin N. 
è Kaemp ËCH Hamburg. 

We chkeudits b. Leipzig. 


Magdeburg-Buckau. 
Frankenthal, Pfalz. 


4 
Zen nriemen. 
Mech. Treibriemenweb. u.Beilf.Gust. Kunz, Aktg., Treuen 8. 


Zerkleinerungsmaschinen. 

Badische Maschinenfabrik Durlach (Baden). 
Berger&00.G.m.b.H.Mschfirk. Vie) Zëtteg 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdebur, -Buckau, 
von Grueber, Ourt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Hoffmann, F., G. m. b. H., Finsterwalde N.-L. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Smidth, F. L. & 00.,Kopenhagen u.Berlin,Schiffbauerd.29a. 
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Zerstäuber. 


Iug. Walt. Loebel, Leipzig, Kantstr. 12. 


Ziegelei-Masch. u. Einrichtungen. 
Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert & Co. Meissen. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Bolze & Co., H., Maschinenfbk.u.Eisengiess., Braunschweig. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, (Kugelmtihien e Ver, 

mahlen v. Ziegelbrocken usw.), Magdeburg-Buckau. 
Hoffmann, F., OG mb H. | Finsterwalde N.-L. 
Jaeger, F., Maschinenfabiik, B. Gladbach 2 (Dtschld.). 
Kleemann’s Meiers ie Fabriken, Obertürkbeim. 
Konstanzer Giess. u. Mfbk. Rieter & Koller, A.-G., Konstanz. 
Bachsenberg, Gebrüder, A.-G., Rosslau (47) i. Anh. 
Schmerber & Oo., Maschinenfabrik, Tagolsheim, O./Elsass. 
Ublhorn, G., Maschinenfabrik, Varel i. O. 


Ziegelei-Walzenschleifapparat. 
_Kreth, 0., Civil-Ingeniear, Hildesheim. 


Ziehbänke f. Stangen u. Röhren. 


Dahlhaus A Oo., Iserlohn. 
Ermler,Rich.(auchLeistensiehb.), BerlinN ,Sohwed enstr.11. 
Malmedie & Co., Machfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Mewes Nachf., E., pat. Stangenstige, Berlin N. 20. 

Zimmermann, Ch., Maschinenfabrik, Odln-Ehrenfeld. 


Zieheisen-Klopfmaschine. 


Kreth, O., Oivil-Ingenieur, Hildesheim. 


Zigarren- und Packkisten, Wickel- 
formen, Maschinen u. Appar. 


für Fabrikation von. 
Ritter, W., (Maschinen fir Kistenfabrikation), Altona 8. 


Zinnfolienfabrikation, Maschin. z. 


Fried. Kru Een Ee Grusonwerk 
Fertig- und Satinier- 


Zuckerfabrikation, Einrichtg.für. 


alswerke), Macdivere Bech 


Främbs A ee Schweidnits, 
Gebauer A Hartkopf, Civil-Ingenieure Halberstadt. 
Passburg, E.,Maschinenfbk., Berlin N. W., Brückenallee 30. 


Zackerrohr-Walzwerke. 
/ Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckaz. 


Zuckerwarenfabrikation, Einrich- 


n für. 
Franke, Paul, & Oo., Leipsig-Bohlits-Ehrenberg. 
Ziindapparate, elektrische. 


App.-Bauanst, Fischer, G.m.b.H., Frankfurt a/M.-Oberrad. 
Bosch, Robert, (magnetelektrische Ztindapparate: ,, Bosch- 
Magnete‘“* und „‚Bosch-Kerze‘‘), Stuttgart und Berlin. 


Zündholz-Fabrikation, Maschinen 


und Werkzeuge zur. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 


Roller, A., Maschinenfbk., Berlin N., Prinsenallee 26, 
Zwirnmaschinen. 

Hamel, Oarl, (geartindet 1866), Schinsu-Ohemnits. 
Schlumberger & Cie., N., Gebweiler (Elsass). 


WE Anfragen nach Lieferanten Yon hier nicht genannten Artikeln richte man au Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 
f 
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Spediteur -Tafel 


Liste empfehlenswerter Speditionshäuser für Maschinen-Transporte ete. 


Berlin Lodz (Russ. Polen) 
Brasch & Rothenstein, Internat. Sped., NW. Ltineburgerstr. 22, Taubenstr. 24, 


— H. d. Garnisonkirche 1a. A. Grabe & Co., Zentrale | 


Filialen: Skalmierzyce, Kalisch, Alexandrowo -Thorn, 
Granica, Szczakowa. 


Düsseldorf — 
— Sendungen aus Deutschland sind nach Skalmierzyce, Prov. Posen, 


Warmuth, A., Hofsped,, H. d. Garnisonkirche 1a. 





Carl Wiegandt & Co., Hofsped. Behördl. bestellte Zollniederlage. Lagerhaus. transito zu dirigieren. 
Düsseldorfer Transport Gesellschaft m. b. H. 


Passau 
Cöln 


Speditions u. Lagerhaus Aktiengesellschaft. Zoll- und Speditions-Bureau 


F.WIESINGER 


Leipzig Passau-Deutsch.öster.Grenze 


Verzollung 
von Maschinen 
u. Apparaten 


Albert Meyer. 











| Dampf-Armaturen 


Let , _ Reflexions - Schaugläser 
D.R.G.M., Reduzierventile, Kondenstöpfe, 
Ventile all. Art, Injektoren, Olpumpen etc. 
M. Kramer, 
Leipzig-Pl. + Nonnenstr. 25/28. 


Leipziger Besuch erbeten 
Modellfabrik| (f Formen 1.$tufon, Deckensteine 
Carl Carius Nachf. 


Leipzig-Lindenau Rohre, Pfosten u. a. Baustücke Maschinenfabrik und “und Bisongiesserti 
ein — Ke Betonhohlblockmaschinen A., C. & 0. Wapler 











Zementdachziegelmaschinen 
HolzmodellejederArtu. Größe 
f d 5 — Tra . ualen (Sachsen) 
"e | Pressen für Platten aller Art u —— 
in sachgemäßer Ausführung schnell u. a ` ` a 
preiswert H. Referenzen Betonmischer + Steinbrecher 
— — TEE Sandwasch- und Sortiermaschinen 
„Einige Vorschläge: zum — — 
neuen Patentgesetze" Alle Maschinen und Formen liefert mit Maschine geformte 
von’ Ferdinand Sirnad zur Zementwarenfabrikation Zahnräder det, At, ic, 


beratender Ingenieur, V. B. J. 
Selbstverlag des Verfassers 
Berlin-Schmargendorf, Sulzaer Str. 8 
Gegen "A von KH oder Nadı= 













Maschinenfabrik In Rohguss oder bearbeitet. 


Dr. Gaspary & Co., Markranstädt Ss z Holz, =.Modell 


liefert schnellstens 
` * LS preiswert 
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as Soeben erscheint: | 


Uhlands 
technisches 


Patent-,, Giinzel*-Ketten| 






= N t GE Treibkette mit ek 

S Ausk nft b h Cues @ Broncebiichsen gg- $ 
: — Weit besser als alle anderen W || Celia 
S Band B y, 
#5 i # Bester Ersatz auch für Bolzenketten, da Schmierung Modellfabrik 
SS Werkzeugmaschinen meistüberflüssig, wennstattfindend, bequemeDauer- 


Leipzig - Sell. 









H schmierung durch Ölkammern. — Billiger bile 
F Preis: in Anschaffung und weit billiger im Verbrauch, Schützenhausstr. 9 u . 
H- In feliea Lederband = 5.- weil dauernd grösseste Präzision, leichtester, ruhig- 
J———— ster Gang bei längster Haltbarkeit. 
H —— abrik-Pläne, an. 
i Uhlands techn. Verlag Patente in 12 Staaten Europas und Amerikas ee en ep 
a Otto Politzky | Referenzen erster Firmen. Prospekte, Gratismuster durch: A Eggert? ana Sel — 
F H Ketten- ert tu isches Büro, 
Hinsssunuen ee sus —! Arno Günze ? fabrik Altenburg S.-A. re 24. 
Saeeceeeen BEREBESSERERBER EE 

d 














Bezugsquellenliste 


des 


„Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 
für 


Maschinen, Apparate, Materialien und Fabrikbedarfsartikel für alle Zweige der Industrie, 


sowie Spediteur-Adressenliste (siehe letzte Umschlagseite). 


Herausgegeben von 
Uhlands technischer Verlag 
Otto Politzky 


Leipzig. 


Selbsttatig wirkende 


Dampfzylinder- 


Entwässerungshähne 
PATENT RIETZ 


GRAND PRIX: BRÜSSEL 1910 


| «= BLANCKE*=" MERSEBURG 









Zahnräderfabrik 


Otto Döring, ZerlinX.39/n 


a” 
-= 














Saug- und Pressluft-Entstaubungs-Anlagen 
für Wohn- und Fabrik-Reinigung 


Ruß- und Asche-Absaug-Anlagen 
für Dampfkessele und Müllverbrennungs-Betriebe 
Pneumatische Hochvakuum -Förderanlagen 
für alle körnige und staubartige Materialien 


Rohrpost-Anlagen für Druckereien, Banken, Postämter etc. 




















Elektro-Hauswasser-Versorgungs- Anlagen Kegelräder 
»Kühleborn« Stirnräder 
VAG Gebläse, Vakuum-Pumpen und Kom- RAL DD n 
: n — i Schraubenräder 
pressoren in Ausführung als Kolben- und Rundlauf-Pumpen 
Schneckenräder 


V AG Vakuumanlagen- und Apparatebau- 
Gesellschaft m. b. H., Frankfurt-M.-West. 
Druckschriften UV kostenlos. 


Schnecken etc. 


Bezugsquellenliste 4s „PraktischenMaschinen-Konstrukteur‘ 


für Maschinen, Apparate, Materialien und Fabrikbedarfsartikel für alle Zweige der Industrie. 









Insertionspreise: 1 Zeile in gewöhnlicher Schrift M. 6.— für ein ganzes Jahr, 
ofa ganzes Jahr (in doppelter Grösse), 


1 Zeile im Fettäruck M. 13.— für 






1 Kästchen, 25 mm hoch, 65 mm breit, sur M. 5.— monatlich (bei 13 ><), - 


1 Spalte, 270 mm hoch, 65 mm breit, nur M. 39.— monatlich (bei 12 X). 








Abdampf-Druckregler. 
Schumann & Co., Leipzig 24-Plagwits. 


Abdampfentöler. 

Bühring &Wagner,Otto,GmbH., Mannheim. Berlin-Lankw. 
Kluge, Eduard, G. m. b. H., Leipzig, Apelstr. 20. 
Schumann & Co., Leipzig 24-Plagwits. 


Abdampf-Vorwärmer. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen (Baden). 


Abnehmbare „Kapezet‘“ - Univer- 
sal-Stahlräder für Automobile. 


„Kronprins, Act.-Ges. f. Metallindustrie, Obligs. 
Abstechbänke. 

Biernatski A Co., Werkseugmaschinenfabrik, Chemnits. 
Abwasser-Reinigung. 

Füllner, H., (Patent-Fuliner-Filter), Warmbrunn. 
Abzeichen. ` 


Berliner Medaillen-Mtinso Otto Oertel, Prägerei u. — 
Gra vioranstalt, Berlin NO., Gollaowstr. 66. 


Abrziehsteine. 


Fassbinder & Oo., G. ma H., (alle Art. u. Facons), Solingen. 
Bischmeyer A Co., H., Hamburg il, Deichstr. 54. 


Acetylen, gelöst und komprimiert. 
Sauerstoffwerke, Berlin 8W., Trebbinerstr. 9. 


Acetylen-Hand-Sturmfackel. 
D. R. Patent. 
Margreth, Joseph, Badisch-Rheinfelden. 
Acetylen-Lichtwerfer. 
Liebe, J. GO. Biberach, Riss. 


Achsenregulatoren. 
Steinreglerbau B. Stein, - 


Agenturgeschäft für Export. 
Albrecht & Richter, Hamburg, Bleichenbriicke 10. 


Berlin-Friedenau. 


Agglomerier- u. Réstanlagen. 
Potysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Akkumulatoren. 


Badische Maschinenfbk., (Druckwasser), Durlach (Baden). 
Bracker Sohne, G. D., Masobfbk. u. Eisengiess.. Hanaua.M. 
Fried. KruppA.-G. Grusonwerk(Druckwass. ), Magdeburg-B. 


Akkumulatoren, hydr. 


Pelissier Nacof., A., Hanau a. M. 25. 


Alaminium-Apparate etc. 
Herrmann, Fıans, Köin-Bayenthal 96. 
Aluminium u. Aluminium-Fabri- 


kate. 
Berl. Messingwerk Wilh. Borchert jr., Berlin-Neukölln. 


Aluminiambleche, -Bänder, 
-Drähte, -Blöckchen, -Stangen 


u. -Profie. 
Erbsilöh, Julius u. August, Barmen -Wupperfeld. 
Aluminiumguss. 

AluminiumgussNorddtsch. Metall werkFinsterwld.N.-L.12. 
Berl. Messingwerk Wilh. Borchert jr., Berlin-Neukötln. 
Schumann & Co., Leipzig 24-Plagwits. 


Unger & Co, Leipzig-Möonern. 
Aluminium-Lote. 

Oammerer, Georg, Erfurt. 
Solmits, Arthur, Köln a. Rh. 160. 





Aluminiumrohre und -Stangen. 
Dr. — & Co., Nürnberg-Schweinau, Geisseestrasse. 


Knappe, A., (Rohre) B arin ee er oe 
Lupke A Oe, Leopold, Berlin W. 85, Potsdamerstr. 97 
Ambosse. 

Höver, H. O., Bemscheid. 
Anhängezettel, 

Metsen, Emil, Abt. Papierwarenfabrik, Wunstorf 1. 


Appreturmaschinen und -Einrich- 
tungen. 


Gebauer, Fr., Maschinenfabrik 
Jahr, Morits, Aktiengesellschaft, 


Armaturen. 
Amag-Hilpert Nürnberg, Glookenhofstr. 
Blancke&(o., GmbH. ‚C.W.Julius Mersebg.a.S e 
Blanke & Rast, Armaturenfabrik, ra many 
Bopp & Reuther, Mannheim -Waldhof. 
Oontinental- -Apparate-Bau-Gesell., Diel & Cie., Oöln a. Rh. 
Dreyer, Rosenkranz & Droop, G. m. b. H., Hannover. 
Eckert & Hasslinger, Armat.- u. Metallgiess., Darmstadt. 
Hecht & Koeppe, Spesial. Automobil-Armaturen, Leipzig 36. 
Keller &00.,(Spes. Dampfdruckredusierventile). Chemnits. 
Klinger, Rich. » (Reflex.-Wasserstands-Armatw) en), 
Gumpoldskirchen b. Wien. 
Koch, Bantelmann A Paasch, Magdeburg-Buckau. 
ch, August, Armatfbk. u. Metallg., otzenau. 
Schumann & Co., Leipzig '24-Plagwitz. 
Staediug&Meysel Nf., Inh. Heinr. W eeren, Niedersedlitsi.8. 
Stoll A Elschner, Armaturenfabrik G.m b. H., Leipsig-U 
Stutser, Wilhelm, Reflexions- Wasserstands - - Anseiger, 
Magdeburg-W. 80. 


Berlin N.W. 87. 
Gera 88, Reuss. 


Asbest-Fabrikate. 
Gtinther, Ser Berlin 8., Ritterstr. 22. 
Hagen & Oo Hamburg-Btettin-Antwerpen. 


FERIEN 


Me 
Fried. Krupp, Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Asphaltpapier - Fabrikations- 


Maschinen. 
Badebeul.Maschtbk.Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Aufbereitungs-Anlagen und -Ma- 


schinen für Erze und Kohle. 
Fried. Krupp Akt.-Ges Grusonwerk, eh Versuchsanstal- 
ten f. Zerkleinerung u. Aufberel Magdeburg-B. 
von —— Ourt, Msschfbk. geogr Gd Së 
— 2? ‚ Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
th, F.L., ,4Co., Kopenhagen u. Berlin,Schiffban erd.29a. 


Aufspann-Apparate, elektro- 


magnetische. 


Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 


Aufzüge, Kräne und Winden. 
Beyrich, Ad., Spesialanst. f. Aufsugskonstrukt., Meissen. 
Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Bracker Söhne, G D., Maschfbk. u. Bisengiess., Hanau a.M. 
Briegleb Hansen & Co., (Alleinfabrikation der 
Stauffer-Megy- und Stauffer-Henk enkelschen Sicherheits- 
winden), Gotha 21 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamb 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach a 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Seburg-Buckaa. 
Fröde A Briimmer iogmar i. Sa. 5. 
Haenelt & Lang, G.m.b. H., Maschinenfabrik, Kamens. 


Heber & Streblow, G. m. b. H. Halle a8. 
Hopmann, L., Maschinenfabrik, Kéin-Ehrenfeld. 
Hiitter jr. d Ga Maschinenfabrik, Hamburg 28. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertiirkheim. 
Rheiner Mfbk. Windhoff A.-G. Rheine i.W. 
Schindler & Oie , Aufzüge u. Maschinenfabr., Lusern. 
Stahl, R., Maschinenfabrik, Stuttgart. 
Wolf, Jul. & Co., Maschinenfabrik, Heülbronn a N. 


Autogene Schweissanlagen. 
lenwerk SG i 
Acetylenwerk „Hesperus — ‚u. stat.A ppar.), Stuttgart. 


Së & Oon, Frans, Wien VI 
Autogene Schweissung. 
Drigerwerk, Lübeck. 


Autogenes Schneiden. 

Dietlein, Oarl, Magdeburg-N. 

Drägerwerk Lübeck. Alleinvertrieb durch die Obemische 
Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfort a.M. 


Automatische Feldschmieden. 
Krükl & Co., Frans, Wien VI. 


Automobile (s. auch Motorwagen). 


Büssing, H., Motor u. -Omnib., Braunschweig. 
Hercules-Werke A.-G ,( Nürnberg. 
Mannesmann-Mulag, Motor.- u. Lastwag. -A.-G., Aachen. 
Stoewer, Gebrüder, Fabrik ftir Motor-Fahrseuge, Stettin. 


Automobil-Beleuchtung, elektr. 


Bosch, Robert, (Dynamo - Beleuchtungsanlage: Bosch- 
Licht"), Stuttgart und Berlin. 


Axenregulatoren (siehe auch Exzenter- 


Regulatoren). 
Jahns- toren-Gesellsch. m. b. H., Maschinenfabrik, 


(siehe nter- A 
Proell, Dr. R., In eur-Büro, Dresden-A., Rabenerstr. 


Stein, 'B. (beide Richtungen, Patente), Schöneberg-Berlin. 


Azetylenapparate. 

Heime u. Hans Hersfeld, Abtl. F., Hallo a. 8. 
Azetylen, gelöst und komprimlert. 

Krükl A Oo., Frans, Wien VI 


Parkera — u. Einrichtung. 
— Domi, — und Bäckerei-Maschinen. 


erei-Einrich x Leipsig. 
Werner A Pfieiderer, N iatt Bigan. 


Backofen. 


Werner & Pfeiderer, Oannstatt-Btutigart. 


Bade-Anlagen u. Einrich 

Conrad & Grübiler, Berlin H. Moritsstrasse ul 
Kraft, Wilhelm, Badeapparate- Fab: rik, 

Schafistacdt, H., — 


Ballen-Pressen, hydr. 
Fried. Krupp Akt. Grusonwerk, Magdeburg-Buokso. 


Mayfarth & Oo., a. M. 
Bambusrohr. 
Schlick, Otto, Berlin O., Prenslauerstr. 90. 


Bandsägemaschinen für Metalle. 
Arns — pay pong simian Bemscheid-Schüttendelb. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckss. 


Bandsägen für Holz. 
Stoll 4 Elschner, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Leipsig-U. 


DE Anfragen nach Cieferanten vou bier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 


EEN 


Bandstahl. 
Stahlwerk Kabel, O. Pouplier jr., 


Bandwebstähble. ` ` 
Maschinenfabrik P. A Donker, gegr. 1864, Ronsdorf (Rhld). 


Kabel i. W. 


Baracken. 


Dickmann, H. & F., Berlin W. 57, Potsdamerstr. 75a. 


Becher u. Gurte für Elevatoren. 
Lieder, G. F., Wursen i. Ba. 


Behälter. 


Walther A Oio., A.-G., Dellbrück b/Odin a/Rh. 
@ 


Beleuchtungsanlagen und Gegen- 
stände für. 


no B., Maschinenfabrik Gnkomobilen u. Dampfmasch. 
fir elektr. Beleuchtung), Magdeburg. Buckan. 


Benzin-Motoren. 

Gasmotoren-Fabrik Deuts, Odin-Deuts. 
Maschinenfabrik Kappel, Ohemnits-Kappel. 
Thiem & Töwe, Maschinenfabrik, Halle a/8. 28 


Bergwerke, Maschinen u. Geräte 


Frölich A Kltipfel, (Druckluft - Gesteinsbohrmaschinen, 
Bohr , Meissel- u. Niethämmer, Kesselabklopfer, 
Ventilatoren, Förderhaspel), Unter-Barmen 


Beton- und Mörtelmaschinen. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Betriebskontrollapparate. 


„Hydro‘‘ Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 


ee. Ar ae Wellen. 

Becker Hamburg, Kaufmannshaus 183. 
Di. Fbk. —— ‚Well.A.Otto&Co. ' Berlin N. 81, Strel.-Str.60. 
Grundmann, Schmidt & Oo., Kommandit-Ges. Berlin N. 89. 
Weber & Hampel, "Berlin N. 89 


Bierdruckapparate und Armat. 
Semmelroth, Gebr., gegr. 1873, Dresden, Stirkengasse 26. 


Bimssteine, künstliche. 


Beck, Koller A Oo., Berlin BO, Köpenickerstr. 7 
Bimssteinfabrik Favorit Kahn & Reuter, Frankfart a. 


Bimssteinmehl (gemahl. Bimsst.). 
Bimssteinfabrik Favorit Kahn & Reuter, Frankfurt a. M. 


Blechbearbeitungsmaschinen. 

Bonner Maschinenfbk .Mönkemöller, G.m.b H., Bonne Rh. 
Kircheis, Erdmann, Maschinenfbk. u. Eisengissserei, Aue. 
Kneusel, Carl, Maschinenfabr. u. Eisengiess., Zeulenroda. 
Schuler, L., Werkseugmaschinenfabrik, Göppingen. 
Zwickauer Maschinenfabrik A. -G., Niederschlema i. Ba. 10. 


Blechbiegemaschinen. 


Heyligenstaedt & Comp , Aktien-Gesellschaft, Giessen. 

mma, Wilh., (Inh. Utto Coers), Werksgmfbk., Wetslar. 
Siets Nachf. „Paul,O. Nietssch,Maschinenfbk., Berlin N.39 e. 
Zwickauer Maschinenfok. ‚Akt.-Ges. ,Niederschlemai. 8.10. 


Bleche, gelocht, u. Waffelbleche. 
Be Söhne, Eiseng. u. Mfbk., Hellenthal i. d. Eifel. 
Fabrik gel. Bleche u. Btanzwerke 'GmbH., Baguhn-Anhalt. 

Dresden-A., Zwickauerstr. 88. 
Raguhn- Auhalter Metalllocherei m. b. H., i.Anh. 


Blechpressen, hydraulische. 
Kanslerßöhne,Ph.Mfbk.f.hydr.Press.a.Art, Neustadt a, H. 


Blech-Richtmaschinen. 


Bonner Maschinenfbk. Minkemtiller G.m.b.H., Bonn a. Bh. 
Ungerer, Karl Fr., (nur Prisis.-System), ” Pforsheim. 
Zwickauer Maschinenfbk. ‚„Akt.-Ges.,Niederschlemai. 8.10. 


Blechrohre. 


Hallesche Röhrenwerke Akt.-Ges., Halle a. 8. 
Bleehscheren. 

Heyligenstaedt A Comp., Aktien-Geselischaft, Giessen. 
Blelarmaturen. 


Sohnakenberg, Aug., G. m.b. H., Armaturfbk., Vohwinkel. 


Bleichereimaschinen u. -Einricht. 


Jahr, Morits, Aktiengesellsch Gera 88, Reuss. 
Kthn, Alfre — -Go., Erfarterstr. 5. 
Zittauer Mfbk. 'u.Egss., A.-G., fr. Alb. Kiesler & Oo. ‚Zitteu,S. 


eg hee: 
Schnaken 


b.H, Armaturfbk., Vohwinkel. 
Stracter, W. winkel. 


Cie iani A Apparate-Bau-Anst., Voh 


I — 


Bleipressen und Bleiwalzwerke. 
Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, ër deeg, ee 

Nolden, Frans, v. Math. Jos. Nolden, Schlebusch b. Cöln. 
Pomsel, Friedriob, (Bleirobrpressen hydr.), Nürnberg. 


Bleistiftfabrikation, Masch. für. 
Pemsel, Friedrich, Maschinenfabrik, Nürnberg. 


Bohrapparate f. konische Zapfen- 
lécher. 


Maschinenfabrik Emmerich, G. m.b. H., Emmerich a. Rh. 


Bohrbrannen-Anlagen. 
Ntirnb.Tiefbohr-GesellechaftRauch4Stubenvoll, Nürnberg. 


Bohrfatter. 

Eikar-Werkzeuge, G. m. b. H., OSin-Braunsfeld. 

General Com m posing Company, G. m. b. H., 
Maschinen- Werkseugefabrik, Berlin SW. 68, 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 189/143. 


® 


Bohrmaschinen. 

„Archimedes‘' Act.-Ges.f.Stahl-u.Hisen-Ind., Berlin SW.68. 
BlankenburgerMaschinenfabrik Blankenburgi Thüringen. 
Roessneck, Ernst, Chemnits-Einsiedel. 
Bohrmaschnfab. „ Westfalia“ Voswinkel&Dix, Wipperfürth. 
Heyligenstaedt & Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkseugmfbk., Wetslar. 
Reit, Gg. Karl, Spes. Präzis.-Schnellbohrm., Giessen. 


Bohr-Oele (wasseriésilch). 
van Endert, Jos. Alfons, (NOR-Marke), Neuss a. Rhein. 


Boetsmotoren. 

Gasmotoren-Fabrik Deuts, Cöln-Deuts. 
Brauerei-Einrichtungen. 

Akt.-Ges. vorm. Gebriider Seok, Dresden. 
Wehrle, Otto, enfabrik, Emmendingen, Baden. 


Brauereimaschinen u. -Apparate. 


Ritter, W., Maschinenfabrik, 


Brennerei-Einrich Me 
Aoctien-Gesellschaft H. F. Eckert, Berlin-Lichtenberg. 
Aktien-Maschinenbau- Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- 
berger Darmstadt, 
Avevarius, Gebrüder (Destillier-Appar.), Berlin- Westend. 
Freiberger Maschinenfbk. oe gc HA Freib re 


gacheouberg: Gebriider, A.-G., Bosslau (47) i. 
Brennholsz-Zerkleinerungs- 

' Maschinen. 

Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Sorge, H , Eisenwerk, Vieselbach i. Thür. 
Brennöfen. 


G. W. Kraft, 


Dresden - Radebeul. 
Vollkommenste keramische Brennöfen 
eigenen Systems mit rauchfreien Feuerungen. 


Brikettfabrikation, Maschinen u. 


Apparate für. 
Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, (Pressstempel, Schwal- 


bungen und Seitenschienen), Magdeburg-Buckau. 
Zeitser Eisengiesserei u. Maschinenbau-Aktien-Gesellsch., 
(Spezialisten f. Maschinen u. Apparate s. Gewinnung u. 


Verwertung von Braunkohle, liefert vollständige Braun- 
kohlen- ettfabrik-Anlagen nach bewährten Trocken- 
systemen bei garantierter Leist t, Zeita. 


Bronce-, Messing- und Rotguss. 
Goetae, Friedr., (Metall u. alle anderen) Burscheid. 


Brunnenbau-Geräte . Werkzeuge. 
Anger’s H. Böhne, Nordhausen a. H. 
Brechtel, J ohannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
Keller, Johann, gear. 1860, Benchen (Baden). 
Schmidt, Gebr. "Rich. u, Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 


Brunnenbauten u. Tiefbohrungen 
(s. auch Rohrbrunnen-Tiefbohrunternehmung). 


Anger’s H. Söhne, Nordhausen a. H 
Brechtel, J ohannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Bh. 
Fürst & Sohn, H., Tiefbohr-Unternehmung, Mains. 
Keller, Johann, gonr. 1860, Benchen (Baden). 
Schmidt, Gebr. Rich. a. Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 


Brunnenbau- und Tiefbohrmasch. 


= tel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
lie aller, Johann, gegr . 1860, Benchen (Baden). 


Buchbinderei, Bedürfnisse, Appa- 


rate ı und Maschinen für. 
Krah, Armin, Berlin 8. 42, Alexandrinnenstr. 95/96. 
Leo’s Nachfg., Wilhelm, tuttgart. 


Buchdruckerei-Erzeugnisse. 
Sperling, O., Druckfirm.- u. Formular-Galvanos, Leipzig. 


Bügelmaschinen, Bügelöfen und . 
Eisen. 


Gärdtner A Knopp, Fbk., Wien SUR. Linserstr. 8/10. 


Buntpapier-Fabrikätions-Masch. 
Fischer, Julius, Maschinenfabrik. Nordhausen a. H. 
Radebeul.Maschfbk.Aug Koebig, GmbH, Radebeul-Dread. 


Büromaschinen. 
Der Gammeter-Multigraph, siehe unter Druckmaschinen ! 


Bürstenfabrikationsmaschinen. - 
Nestler & Breitfeld, G. m. b. H., Maschfabrik,Erla i. Ersgeb. 
Zahoransky, A., Maschinenfabrik, Todtnau en). 


Cellulose-Fabrikation, Maschinen 


für (siehe auch unter „Z“). 


Füliner, H., Maschinenbauanstalt, Warmbruun. 


Cement-Fabrik-Einrichtungen. 


(siehe auch unter Zoch, 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp) 
Léhnert, Poni Aktiengesellschaft, Bromb 
Polysius, G ., Eisengiesserei u. Masc 


A.-G., Hamburg. 
Bromberg (Posen). 
e Dessau. 


Centrifagen. 
Haubold jr., C. G., G. m.b. H., Spesialfabrik für Centri- 
fugen aller Systeme, Chemnita. 


Chemische Fbkn., Apparate ftir 


de Dietrich & Cie.,(Apparate, Autoclaven, Kessel usw. aus 
säurebeständig emailliertem Gusseisen), Niederbronn; 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Zerklein.- -Masob.. 
Destillierblasen , rechte i Rund- und Spitskessel, 
Retorten, Schmelspfannen usw.), Magdeburg-Buokau. 
Passburg, E.,Maschinenfbk., Berlin N. W.,Brtickenallee 30. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Chemische P dee Masch. und 


Apparate für die 


Borsig, A., Berlin-Tegel. 


Chemische Laboratorien u. Appa- 


rate für dieselben. 


Hugershoff, Frans, Leipzig 72. 


Dachpappenfabrikat.-Einricht. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema 1.8. 10 


Dampfdreschmaschinen. 


Maschbau.-Anst.u. -vorm.Th.Flither, A.-G.,Gassen i. e 
Maschinenfabrik —— Weinheim (Baden 


Dampfdruckreduzierventile. 


Keller & Oo., Armaturenfabrik, Ohemnits i. Sa. 
Dampfentöler. 

Bühring — ma. ‚GmbH., Mannheim. Berlin-Lankw. 
Beichling & Dortmund. 
Dämpfer. 

Eisenwerk (vom. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Dampfhämmer. 

Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik Hamm i, W. 
Schleifenbaum å Steinmetz, Maschinenfbk., Weidenau,Sieg. 
Dampfkessel. : 
EN L. W. & Sohn, Bremen. 


Borsig, A Berlin-Tegel. 
Obristiansen A Meyer, Dampfkesselfabrik, Harburg a. E. 
Fitener, W., G. m. b. H., (alle Systeme), Laurahütie. 
Främbs A Freudenberg, (alle Systeme) Schweidnits. 
Freiberger Maschinenfbk. Theodor Fuchs, Freiberg i. 8. 
Göhrig & Leuchs’sche Kesselfabrik Aktien-Gesells 
(Moderne Dampfkesselanlagen jeder Art, Spezialität 
Wasserröhrenkessel), Darmstadt. 
Jahr, Moritz, Aktienges. (System Garbe), Gera 88, Reuss. 
Klinkhardt, Richard, Spezial.: Steilrohrkessel, ursen. 
Melzer, Carl, Speaialfabrik ftir Dampfkessel aller Systeme, 
ea. 8. 
Reichling & Comp., Rob., Dortmund. 
Bheinische Dampfkessel-" und Maschinenfabrik Büttner, 
G.m. b. H. (Dampfkessel all. Syst.), Uerdingen a. Rhein. 
Topf,I.A.,4Sdéhne, Mf bk., Feuerungstech. Baugesoh., Erfurt. 


Wagner4Kisenmann (Dp Dpfkess. all Syst.), Obertürkheim, N. 
Walther & Oie., A. -Ġ., (8 Spezial.: Wasserröhrenkessel be- 

— 8 A, Dellbrück b. Köln a. Rhein. 
Wolf, R., chinenfabrik (Spezialität seit 1862: auszieh- 


bare Röhrenkessel, s. auch Lokomobilen), Magdeburg. 
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Dampfkessel-Abblasehähne. 


Reichling A Comp., Bob., Dortmund. 
Schumann & Oo., ` Leipsig 21-Plagwits. 


Dampfkesseleinmauerung. 


Selle, Karl, Baugesch. f. industr. Feuerungsanlagen, Erfurt. 
Steyer, Eduard, Baumeister, Leipzig-Plagwits. 


Dampfkochapparate. 


Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Senking, Hildesheim. 
Krefft, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 
Voss sen., da Hannover, Arndtstrasse 21. 


\ 
i 
Dampfkräne. 
Eisenwerk(vorm.Nagel &Ksemp)A.-G. (elektr.), Hamburg. 


Dampflastwagen. 


Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 


Dampfmaschinen (siehe auch 
Heissdampfmaschinen). 
Borsig, A Berlin-Tegel. 


Christiansen & Meyer, Maschinenfabrik, Harburg a. B. 
Dinnendahl,R.W.,A.-6. ‚Kunstwerkerhütteb. Steelea.d.R. 
Ehrhardt A Sehmer, G.'m. b. H., Baarbrücken 1. 
Främbs & Freudenberg, Schweidnits. 
Back & Kiesselbach. Maschfbk. ‚@.m.b.H., Düsseldorf-Bath. 
neben B. Stein, Berlin-Friedenau. 
Lem ee wn Maschinenfabrik, Schnelläufer, Varel i. O. 
Wolf, Maschinenfabrik (speziell zum Betriebe von 
— siche auch Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 


d 


Dampfpfeifen. 
Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G. m. b. H., Hamburg. 


Dampfpflüge. 
Fowler, John, & Oo., Magdeburg. 
Dampfpflugseile. 


Atmper, G., Drahtseilfabrik, 
Fowler, John & Oo., 


Hamburg. 
Magdeburg. 
Dampfpumpen. 


Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 


Dampfreduzierventile. 
Sohoof, Fr. (System Schoof), Magdeburg. 
Dampfschornsteine. 


Schulz, Emil, Schornsteinbaugeschift, Frankfurt a. 
Steyer, Eduard, Baum Baumeister, — 


Dampf-Strassenwalzen. 
Fowler, John & Oo., — 
Lamprecht, H., Jauer-A., Rgds 


Ruthemeyer, B., 


Dampftarbinen. 

Barnewits, Gebr. Dresden. 
Hörens A Imle, D. m. b. H., Dresden-A. 
Dampftiberhitzer. 

Bestenbostel, L. W. & Sobn, Bremen. 
SE Kë e Se — 
Fitzuer, W H., Laurahtitte. 


Frimbs A adobet, Schweidnitz. 

Bheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., U en a. — 

Schwoerer, E., Imar i. 


Dampfziegeleien, Einrichtg. für. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 


Dampfziegelei-Maschinen. 


Maschinenfabrik Oalbe a. 8. G. m. b. H., Calbe a. 8. 
Darren (Trockner). 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Destillier-, Koch- und Abdampf- 
Apparate. 


Avenarius, Gebrüder, (Destillier-Appar.), Berlin- Westend. 
Herrmann, Fr., Kupferschm., Pomp. u “App ar.-Bau, Koln. 
Miersch, Herm. , Kupferachm., Leibele. Ranst. Steinweg 37. 


Diaphragmapumpen. 


Hammelrath & Sohwenser, Düsseldorf. 





Dichtangsmaterial. 

Dalbker Papierfabrik Max Dresel, G. m. b. (Dalbker 
Verdichtungen), St i. W. 

Goetze, roe (Metall u. alle anderen) Burscheid. 


Hagen &C Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Jencquel * (Manganol-Kitt), Hamburg. 
Kleemann, Gustav (Dichtungsplatte „ Ideal“), Hamburg. 
Klinger, Rich., („Klingerit‘‘Dichtungspl. u. Ringe f.höchst. 
Dampfdr.u. überbitzt. Dam N),Gumpoldskirchen b. Wien. 
Manganesit-Werke, G. m. b. H., Hamburg. 
(Manganesitf. Dicht. je Art, höch. Druck a. hich. Temp.) 
Mensel, Otto, (OelinlosePlatten.u. Binge),Wernigerodea.H. 
Schirp, Carl, in Gummi, Asbest, Klingerit etc. Köln. 


Dichtungsringe. 


Goetse, Friedr. (Metall u. alle anderen), Burscheid. 
Staeding&Meysel Nf., Inh. Heinr. Weeren, 'Niedorsedlits i8. 


Dieselmotoren. 

Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Gasmotoren-Fabrik Deuts, Oöln-Deuts, 
Maschinenfabrik Kappel, Ohemnitz-Kappel. 


Dieselmotoren-Dichtungen aller 


Art. 
Kleemann, Gustav, 


Hamburg 8. 

Drahtbiegemaschinen. 

Grefe, Ludwig, Maschinenbauanstalt, Lüdenscheid i. W. 2. 
Ntirnberg 


Kayser, J. G., ; 
Wagner & Ficker, Maschinenfabrik, Beutlingen. 
Drahtbürsten. 


Bittrich 48imon, grösste Drahtb.-Fabr., Ohemnits-Schinau. 
Keller & Co., Arno, Drahtbürstenfbk.,Oberplanits (Sachsen). 
Sachs. Drahtbürstenfabr. Schmidt & Pfeil, Hohenstein-E. 


Drähte, isolierte. 


Deutsche Kabelwerke, Akt.-Ges., Rummelsburg d. Berlin. 
Siiddeatsche Kabelwerke, Mannheim. 


Drähte, isolierte, Maschinen für. 


Horn, Guido, Berlin-Weissensee 17, Langhansstr. 125 
Schenk & Heyde, Maschinenfabrik, Berlin SO. 88 
‚@., Berlin O. 27, Blumenstr. u. 


Drahtgeflecht-Maschinen. 


Kayser, J. G., 
Wagner & Fioker, Maschinenfabrik, 


Nürnberg. 
Reutlingen. 
Drahtgeflecht-Maschinen für 6-eok. 
Drahtgeflecht. 
Malmedio&00.,Maschfbk.Aktienges. Düsseldorf-Oberb.16. 


Drahtgewebe und Drahtgefiechte. 


Deichsel, Adolf, Drahtwerk u. Seilfabriken, Zabrze O./S. 
Hopfer Julius, (Spea.Gefl. u.Gew.f.Eisenhdl.) Münster 1.W. 


Bhein. Draht-Industrie Bäcker & Oo.,Amern, Bs.Diisseldorf 

Drahtrichtmaschinen. 

Dahlbaus & Oo, (Richtmaschinen für runde und profilierte 
Drähte und Stäbe und für Wellen), Iseriohn. 

aus Nürnberg. 

Loose, Arn Sete Automat. Drahtricht- u. Abschneide- 


masch. sch Konstruktion für die feinst. u.stärkst.Drähte 
aller Profile. — Stangenricht- u. Entsunderungsmasch. 
bzw. Wellenricht- u. Poliermasch., Aushämmer- oder 
Bedusiermsch. ‚Scheuerglocken),Ohemnits-Altendorf, sg 
Wagner & Ficker, Maschinenfabrik, Reutlingen 


Drahtseilbahnen. 


age 2 & Oehmichen, A., Maschinenfabrik, Schkeuditz. 
. & Comp. Inh. Max Krempler, Schkeuditz. 


Pong, J., Aktiengesellschaft, Odin- 
Drahtseile aller Art. 


Atmer, G., (Gussstahl-Drahtseilef. ae) y Sambar. 
Deichsel, Adolf, Drahtwerk u. 8 —— Zabrze 0.8 
Mech. Treibriemenweb. u. Beilf.Gust. Kunz, ses. 


Vornbäumen,J.W.,Gußst.-u. Risendrahtseile,Iburg i. Han, 


Drahtseile, Maschinen für. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Drahtseilfabriken, Einrichtg. für 


Schenk A Heyde, Berlin BO 88, Dahme: mp 
Stein, G., Berlin O. 27, Blumenstr. 24 


Drahtstift-Maschinen und Draht- 
stift-Pressen. 
Nürnben 


r, J. G. 
in fad DECH Mschfbk.Aktionges., Dtisseldorf-Oberb. 16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köla Baderberg. 


.Wolf, B., Maschinenfab 


Drahtumspinnmaschinen. 
Rüegg, Gebr., Uster-Schweis, 


Draht-Ziehfette-Rezepte u. Ein- 
richtungen für Drahtwerke. 


Kreth, O., Oivil-Ingenieur, Hildesheim. 
Drah 

Dahlhaus A Oo., (Drah Iserlohn, 
Malmedie A Oo., Mschfbk. es., Düisseläorf-Oberb.16. 


Drehbänke für alle Branchen. 


Akt.-Ggs. vorm. Gustav Krebs, Werksmaschfbk., Halle a.8. 
Berl.Maschinenbaugssellsch. Joh.Schuls & Oo., Berlin- Wel. 
— Gebr., Göppingen wee 
u. — ez a — Da un i. 
ruidenau“ m bankfabrik, Aue Ersgeb. 
Ehrlich, Oscar, Drehbankfabrik, Chemnitz 26, 
Gast, J., Kommanditgesclischaft, Idchtenberg-Berlin. 
Junghans & Andrä, Wilh. , Werkzgmaschfbk., Ohemnits. 


Heidenreich & Harbeck, Hamburg 6, Hien: 


Heyligenstaedt A Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 
Langer & Co., G. m. b. H., Chemnitz. 
Magdeburg. Werksgmschfbr. G.m.b.H.,Magdeburg-Neust. 
Schuler,L. , Wksgmschfbk., G3 ppingen Le Witg. 
Weisser Sohne, J. G., St. Georgen (Schwarswald). 


Drehbank-Futter. 

Perthel, Moritz, Gera-Reuss. 

Drehbankklauen. 

Singer, A. Edmund, Ohemnits 82. 

DrehSfen. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeb Buckau. 

yan arun Groeber, Oort, Mahn: Berlin-Hohenschönhausen. 
hate, mglonserel € u. , Bohiffbanerd.29a. 

Drehscheiben. 

Böhmer, — ge Magdeburg-Nenstadt. 

Rheiner Mfbk., Windhon A-B. Rheins L.W. 


Dreh- und Hobel-Stahlhalter. 
Taschabran, Paul, Berlin N.W. 87, Waldstr. 4. 


Dreschmaschinen. 


Heinrich ier ërem Mannheim. 
Maschinenfabrik B aoin $ Weinheim (Baden). 
Richter & Oo., Friedrich ch A.-G., Rathenow. 


Magdeburg-Buckau. 


Druckluftpumpen - Anlagen (siehe 
auch Pressluftpumpen). 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Bb. 


Druckmaschinen. 


Der Gammeter-Multigraph, 
eine in tausenden von Grossbetrieben vorsürlich 
bewährte Rotations-Typendruckmaschine, liefert in 
der Stunde 2000 bis 5000 Uriginal-Schretbmaschinen- 
briefe. Ausserdem können auf dem Maltigraph auch 
mehrfarbige Drucksachen wie Briefköpfe, Rech, 


nungsformulare, Postkarten, Prospekte u. dergl. 
mit Hilfe von Klischees und besonderem Buchdrack- 
typen in tadelloxer Ausführung und zwar mit einer 
rsparnis von 50°, zegenüber den üblichen Druck- 
Unkosten hergestellt werden. 
Deutsche Multigraph-Gesellseh. m. b. H., 
Berlin W. 8, Krausenstr. 70. 





Druckmesser. 

» Hydro“ Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 
Druckreduzierventile. 

Drägerwerk, Lübeck. 


Düngerfabriken, Einrichtg. für. 


Fried. Krupp Akt. SES: Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich & Oo., Max, i a Leipsig-Plagwits 90. 
von Grueber, Curt Maschfbk., Berlin-Hohenschinhausen. 
Maschinenfabrik M. Ehrhardt, Akt.-Ges., Wolfenbüttel. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenalleed0. 
Polysius, G., Kisengioss u. Maschinenfabrik, 


Duplex-Dampfpumpen. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 
Dynamomaschinen. 


Deutsche Elektrizitäts-Werke su Aachen 
-Garbe, Lahmeyer A Oo.-Aktiengesellschaft, Aachen. 
Elektrisitätsaktiongesellschaft vorm. Hermann Poge, „ 
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Dynamoriemen. 


Mech. Treibriemenweb. u.Seilf.Gust.Kuns,Aktg.,Treuen 8. 


EBeonomiser. 


Cruse A Oo, Dr. Hans, Berlin W. 50, Geisbergstr. 29. 
Eisenwerk & Maschbau A.-G., Düsseldorf-H. 
Herrlich & Patzelt, Apparatebauanstalt, Zeitz. 
Schulz, M. R., G. m. b. H., Braunsohweig. 


Eisenbahn-Fahrzeuge. 

Zisenbeahn- F : . b. 
REES » Sternberg & Oo, m.b.H, 

Kisendraht. 

Höver,H.O., (schwedischer f. Schweisszwecke), Remscheid. 


Eisengiesserei. 
Stolsenberg&0o., Fried. ‚GmbH, Berlin-Beinickendorf(W). 


Eisenkonstruktionen. 
Ehrhardt A Sehmer, G. m. b. H., Saarbriicken 1. 
Eis- und Kühlmaschinen. 


Hanbold jr., O. G., G. m. b. H., Maschfbk., 
Maschinenfabrik Bürth, G 
Niemeyer, Georg, 


Chemnits. 
m. b. H., Sürth b/Cöln s/Rh. 
Hamburg-Steinwärder. 


Elektrische Apparate u. Maschin. 


Pemsel, Friedrich, (komplette Einrichtungen sur Her- 
stellung elektrischer Beleuchtungskohlen), Nürnberg. 


Elektrische Bedarfsartikel für 
Schwach- und Starkstrom. 


Böttcher, Oskar, Berlin W. 57, Fabriken in Gebirge i. B., 
Pöberschau i. 8., Ober-Röslau i. B., Klardorf i. B. 
Hercoles-Werke,A.-G.,(Isolierrohre u.Żubehör), Nürnberg. 


Elektrische Glühlampen. 
Böttcher, Oskar, Berlin W. 57, Bülowstr. 56. 


Elektrische Messinstrumente. 
Abrahamsohn, Rob., Spexialfabrik, Berlin N.W. 87. 


Elektrohaingebahnen. 


Otto, Th. & Comp. Inh. Max Krempler, Schkeudits. 
Elektrolytische Drahtverzink- 
ungsanlagen. 


Malmedie 4Co., Mschfbk.A ktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Elektromagnet-Apparate. 


Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 


Elektromagnet-Wickelmasch. 
Kruschinski & Schneider, Werkseugmschfbk., Berlin N. 39. 


Elektromotoren. 


Deutsche Hlektrizitäts-Werke su Aachen 

-Garbe, Lab & Oo.-Aktiengeselischaft, Aachen. 

Elektrisitätsaktiengesellschaft vorm. Hermann Pöge 
Chemnits 1.8. 


Elevatorbecher, Stahl, aus einem Stück 
gestanzt. 
Lüchau & Co., Wilhelm, Hamburg, Eidelstedterweg 6. 


Elevatoren, Becher u. Gurte für. 


Mech.Treibriemenweb.u. Seilf.Gust.Kuns, Aktg. Treuen 8. 
Seyffert, A., (Gurte, auch baumwoll.Treibriemen), Warsen. 


Elevatoren, Förderwerke. 


Eisenwerk (vorm Nagel A Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach a. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhansen. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Lieder, G. F., Wurzen i. Sa. 
Löhnert, Herm., Aktiongesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Wünsche, Oarl, Spesialfabrik, Leipzig-Lindenau. 


Enteisenungsanlagen. 


Maschinenfabrik Bürth, G. m b. H., Stirth b/Cöln a/Rh. 
Beichling & Oomp., Bob., Dortmund. 


Entstaubungsanlagem (siehe auch 
Staubfänger). 


Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seok, 
Bauermeister, Hermann, G. m. b. H., Altona-Ottensen. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Böttcher & Gessner, (für Holsbearbeitung), Altona a. E, 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Dresden. 


— V—_ 


Erdbohr- Maschinen- 
zeuge. 
Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 


Exhaustoren. 


von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


und Werk- 


Explosionssichere Gefa&sse. 


Fabrik explosionssich.Gefiiese, G.m.b.H., Salakotten i. W. 
Solmits, Arthur, Odin a. Bh. 160. 


Extraktions-Anlagen. 


Extraktion Josef Merz, 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., 


Brünn. 
Leipsig-Plagwits 20. 


Exzenter-Begulatoren. 


J ahns-Regulatoren-@.m.b.H., Mfbk., 
Offenbach a. M. 


Fäkalien-Abfuhr-Einrichtungen. 
Eisenhütt.-u.Emaillierwk.,W.v.KrauseGmbH.,NeusalzaO. 


Färbereimaschinen u. Einrichtng. 
Maschinenfabrik Zeil i. W., M. Krückels, Zeil 1.W. 


Fahrrad - Bestandteile (Felgen, 
Speichen, Schutzbleche, geschw. 
Vorder- und Hinterradscheiden, 
rohe und emaillierte Vorder- 


radgabeln. Lenkstangen). 


Ooppel, Alexander, Solingen. 
„Kronprinz“, Aot.-Ges. f. Metallindustrie, Ohligs. 


Fahrradbaumaterial. 
Huckenbeck, Herm., Kräwinklerbrücke (Rhld.). 


Fahrräder und Fahrradmaterial. 


Heroules-Werke, Fahrradwerk, Nürnberg. 
Wanderer-Werke vorm. Winklhofer A Jaenicke, Akt.- 
z Schönau bei Ohemnits, 


ei — 


Farbenfabrikation, Maschinen 


für. 


Behrie, Otto, G. m.b. H., (ober- u. unterl&ufige Trocken- 
und Nassmtihien ` Benchen (Baden). 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs-Maschinen), Ae Se 
Lehmann, J. M., en für Bleiweiss- und Ölfarben-, 
Buch- u. Steindruckfarbenfabrikation), Dresden-U. 28. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W , Briickenallee 80, 
Spangenberg,G. (Sp. Farbereib-u. Mischmasch.), Mannheim. 


Farben und Lacke für Anstriche 


jeder Art. 
Hagen & Oo, Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Farbholzfabrikation, Maschinen 


und Werkzeuge für. 


Paseburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee 80. 
, W., (Raspelmaschinen), Altona 8. 


Farbreib- und Mischmaschinen. 
Gärdtner A Knopp, Fbk., Wien XIIIj2. Linserstr. 8/10. 


Fasergewinnungs-Maschinen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. —— — — 


Fassbehandlungsmaschinen. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 


Fassfabrikation, Maschinen und 
Werkzeuge zur. 


Anthon & Söhne, ee 58 
s 


BöttoheráGessner, (Masch.f.Pack-u.Dichtfas ‚Altona a.E. 
Bitter, W., Mfbk. (Maschinen für Altona 8. 
Schmalts, Gebrüder, Offenbach a. M. 


Fassspunde-Fabrikation,Maschin. 
zur. 
Anthon & Söhne, 


Federn aller Art. 


Bergner & Co., Richard, Nachf., Spiralfederfbk., Chemnits. 
Dittmann-Neuhaus&GabrielBergenthal,A.G.,Herbedei.W. 


Flensburg 58. 


Groeber, I. P., Hagen i. W. 
Hagener GuB8stahlwerke Akt.-Ges. Hagen i. W. 
Schnicke, H. F., Spiralfedernfabrik, emnits. 


Federwindmaschinen. 


Wagner & Ficker, Maschinenfabrik, Reutlingen. 


Feilen. 
Deutsche Patentfeilen-Fabrik G. m. b. H., Spez. Patent- 
Bezugfeilen m. auswechselb. Feilenblättern Radebergi.8. 


Feilen aller Art und Raspeln. 

Dick,Friedr.,Spezialität: Präzisionsfeilen u. 
grosse Feilen, Riffel-u. Nadelfeilen. Feilen 
m. wellenförm. Hieb werden s. viel. Jahren 
gefertigt. Über 700 Arbeiter, gegr. 1778. 


Feilen mit Patent-Wellenhieb a. 
Patent-Metallschärfung. 


Erlenwein, Gebr. & Oo., Feilenfabrik und Stehlhammer- 
werk. (Erlenweins Feilen mit Patent-Wellenhieb und 
Patent-Metallschärfung übertreffen in Schnitt und 
Schärfe gewöhnliche Feilen), Edenkoben 36 (Rheinpfals). 


Fenster, guss- u. schmiedeeiserne, 
Oberlichte u. Baukonstruktion. 


Barnewits, Gebr., Dresden. 
Zimmermann,B.,Fensterwerk(schmiedeis Fenst.), Bau : 


Fenster, schmiedeeiserne. 
» Fenestra‘, G.m.b. H., Düsseldorf-Oberkassel. 


Fernthermometer. 


Heraeus, W. O., G. m. b. H., Hanau a. M. 


Fette. 


Hagen & Ov., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Feuerfeste Steine. 


W. Buppmann, Schamottewarenf. Stuttgart. 
Spes.: Qualitätsmarken f. grösste Dauerbeanspruchung. 


Feuerlösch-Einrichtungen, selbst- 


tätige (Sprinkler). 
Walther & Cie., A.-G., Dellbrlick b. Köln a. Rhein. 


Feuerlöschgeräte Syst. „Perkeo‘. 
Fabrik explosionssicher.Gefisse,@.m.b.H.,Salskotten i. W. 


Feuerspritzen, Lösch- u. Rettungs- 


apparate. 


Bauer Nachf., Siegfried, Feuer-Annihilatoren, Bonn a. Rh. 
Bräunert, H. iL ce, Fiedere Bitterfeld. 
Hinig,Aug., mbH. Feuer öschgerätefbk., gegr.1832, Cöln. 
Koebe, Hermann, Feuerwehrgerätefabrik, Luckenwalde. 
König,0.B.(Sp.Bauchschutz-u.Atmgs.-App.) Altona(Elbe). 
Magirus,Ewaid&Lieb,GmbH, Ulm, Berlin8. W 68,München. 
ae ae Me a, 
T A 6. a" Me e EW $ 
Ka j + Ger Delbrück b. Köln a. Rhein. 


Feuerungsanlagen u. Garnituren 


Dtscohe.Prometheus Hohlrost-Werke, G.m.b.H ‚Hannover. 


Schornsteinbau Oustodis G. m. b. H. Düsseldorf. 
Spesialwerk Thost’scher Feuerungsanl n, Zwickau, Ba. 
Walther & Cio., A.-G., (Feu en aller Art) 


Dellbrück b. Köln a. Rhein. 


Fabrik und Konstruktionsbüro für 
Feuerungs- und Brennofen-Anlagen 
G. W. Kraft, » Dresden- Radebeul. 


W. Ruppmann, Stuttgart, 
Konstruktionsbureau und Spezialbau- 
geschäft für industrielle u. gewerbliche 


Ofen- u. Feuerungsanlagen. Vorztigliche 
Referenzen vom In- u. Auslande. Eigene 
Schamottewarenfabr. u. eig. Armaturen- 


Werkstätte. 200 Beamte und Arbeiter. 





Filter. 


Polysius, G., (Nutschapparate), Dessau. 


Filter-Pressen. 


Badische Maschinenfabrik 
enfabrik, 


Durlach (Baden). 
Schütz, G. A., Maschin 8 


Wursen i. B. 
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Filtertücher. 
Langerfeldt, Ludw., Sack-u. Presstuchfbk., Braunschweig. 


Filze für alle Zwecke. 
Filz-Indust.Frank&Neuthal,BerlinS W.68, Hollmannstr.18. 
Filze f. alle gewerbl. u. techn. Zwecke in all. Dimen- 
sionen: Ringe, Scheiben, Streifen etc. 
Fischer, J. G., Filzfabrik, Oschatz 2 i. Sa. 
Günther & Co., Carl, Fabrik technischer 
Filzwaren, Isolier-, Schleif- und Polierfilze, 
imprägnierte Unterlagafilze, 
Berlin NO. 34. Neue Koénigstrasse 71. 
Hauer’s Wwe., Martin (Schleif-, Polier-, Isolier-, Unter- 
lag- und Kesselfilze, Schreibmasch.-Filze), Nürnberg. 
Jacobius, L. & Söhne Nchfl.,G.m.b. H., (weisse Wollfilze u. 
Filze aller Art, in Tafeln, Streifen, Ringen usw. Grosse 
Vorräte. Schnellste Lieferung), BerlinN., Bergstr. 34/35. 
Lindenberg, et, ctr der éch f. Isolierungsfilz geg. 
Schallu. Erschüt ng. Gerichtlich beeid. Sach rerstän- 
diger. Technische Filze für alle Zwecke. BerlinSO. 26. 


Moll & Kühn’sche Filzfabrik, Schwabach. 


Ri von der geringsten bis hochfeinsten 
Qualität, Jedem erdenklichen Yer- 
wendungszweck angepasst in be- 
liebiger. Stärke, in Rollen, Tafeln, 

; Streifen, in allen Formstücken, 
_Schleif- und Polierfilze, 


Unterlags-Verdichtungs-, Lichtpaus-Filtrierfilze 


Steinhäuser & Kopp, - Filzfabrik — 


Offenbach 47 a. M. 


Thüringer Filzfabrik, G. m. b. H., Stadtlengsfeld. 
Wahl & Co., Nik., (bedeutendste und älteste Fabrik 
für moderne Spezialeinrichtungen jeder Art Filze. 
20 Patente, Export), Kahl a. M. 


Filzfabrikation, Maschinen für. 
Polster, Aurel, (Masch. f. alle Filzsort.), Dresden-Plauen. 


Firmen- und Maschinenschilder. 
Heidenhain, W., Fabrik chemisch geätzter, Berlin 8.W.61. 
Jörgum A Trefz, (gepr. u. gegoss. jed. Art), Frankfurt a.M. 
Sperling, Oscar, viert, geätzt etc.), 


Fittings (Röhrenverbindungsstüoke). 
Akt.-Ges. der Eisen- u. Stahlwerke vorm. Geor Fischer, 
(Randfittings, Marke+-GF+), Singen (Amt Konstanz). 
Bänninger, G. m. b. H., (Randfittings, Marke ,B“), Giessen. 
Fittingswerke, Gebrüder Inden, A.-G., Schmiedeeiserne 
Fittings, Weichgussfittings mit und ohne Rand, 


Düsseldorf. 
Post Söhne, Joh. Casp., Hagen i. W. 
Flächenschleifmaschinen. 


General Composing Company, G. m. b. H. Berlin, 
Alte Jakobstr. 139. 





Flanschen. 


Fittingswerke, Gebrüder Inden, A.-G., Düsseldorf. 

Post Söhne, Joh. Oasp., Hagen i. W. 

Verein. Flanschenfbk. u. Stanzw. A.-G. Werke in Regis 
Bz. Leipzig, Hattingen-Ruhr. 


Flaschenzüge und sonstige Hebe- 
vorrichtungen. 
parchimedes*-Act. Gesellsch.,BerlinS W.68. 


riegleb, Hansen & Co., Gotha 21. 
Schindler & Cie., Aufzüge u. Maschinenfabr., 


Flockengraphit. 
Humann & Teisler (Pudergraphit), 


Luzern. 


Dohna b. Dresden. 


Flugasche-Abbläser für Röhren- 


kessel. 


Jacob, Gebrüder, Metallschlauchfabrik, Zwickau i. S. 


Förderanlagen u. -Maschinen 


(siehe auch Transportanlagen), 
Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Dinnendahl,R. W.,A.-G., Kunstwerkerhütteb.Steelea.d.R. 
Wolf, R., Maschinenfabrik (Förder-Lokomobilen, siehe 
Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 


\ 
Formmaschinen. 
Anthon & Böhne, ( ——— 
Badische Maschinenfabrik , 

Werk in dieser Spezialität, 
Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Dehne, Fr., Maschinenfabrik, Halberstadt. 
Gutmann, Alfr.,A.-G. f.Maschinenbau, Ottensen-Hamburg. 
Koch, Peter, Modellwerk G.m. b. H., Cöln-Nippes (fr. Kalk). 
Lentz & ZimmermannGiessereimasch.-GmbH Düsseldorf-R. 


Formsand. 
Frohwein, Heinrich, Formsandwerke (Spesialsand für 
Formmaschinen), Halberstadt. 


Formsandmischmaschinen. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Lentz & ZimmermannGiessereimasch.-GmbHDüsseldorf-R. 
Polysius, G., Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Dessau. 
Seemann, Karl, Maschinenfabrik, Berlin-Borsigwalde 36. 


Fournierschälerei, Maschinen u. 


Werkzeuge für. 


Maschinenfabrik Kappel, Chemnitz-Kappel. 
Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin N., Prinzenallee 24. 


Flensburg 538. 
testes und bedeutendstes 
Durlach (Baden). 


VI 


Fournierschneiderei,Maschinen u. 


Werkzeuge für. 
Böttcher & Gessner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 


Maschinenfabrik Kappel, Chemnitz-Kappel. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Fräser aller Art. 

Dold, M. & A., Friser-Fabrik, Triberg. 
Schnicke, H. F., Werkzeugfabrik, Chemnitz. 


Stock & Co., R., Akt.-Ges., Berlin-Marienfelde. 


Fräsmaschinen und Fräseinrich- 


tungen. 
Biernatzki & Co., Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnitz. 
Böttcher & Müller, Leipzig, Dösenerweg. 
Ehrlich,Osc., Drehbankfbk.(R&derfrismasch.),Chemnitz 25. 


General Composing Company, G. m. b. H., 
Maschinen- und Werkzeugefabrik, Berlin SW. 68, 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 139/143. 

Junghans & Andrä, Wilh., Werkzgmaschfbk., Chemnitz. 

Koch, Paul, Spezial-Werkzeugmaschinen-Fabrik (Spez.: 
„Pako‘‘-Horizontal-Fräsmaschinen), Suhl 4. 

Kreissig, Ernst, Glashütte- 

Mitteldeutsche Maschinenbau-Gesellschaft mit besc - 
ter Haftung Leipzig-Mockau. 

Nube, Curd, (z. Herstellg.v.Stanz.u.Schnitt.), Offenbach aM. 

Roscher & Eichler, Altmittweida. 

Scheibe, Otto, Leipzig-Kleinzschocher, Klarastr. 5. 

Wanderer-Werke vorm. Winklhofer & Jaenicke, Akt.- 
Ges., Schönau bei Chemnitz. 

Weisser Söhne, J. G., St. Georgen (Schwarzwald). 


Friktionshammer. 
Thiemer & Co., Max H., Dresden-A. I. 


Füll- und Dosiermaschinen. 
Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwitz 118. 


Gall’sche Gelenkketten. 
Boden, F., Transmiss. u. verw. Ketten, Hadmersleben-Bhf. 


Gaskoch-, Brat- u. Backapparate. 
Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Senking, Hildesheim. 
Krefft, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 


Gaslötapparate. 


Heime u. Hans Herzfeld, Abtl. F., Halle a. 8. 
Gasmengenmesser. 
„Hydro“ Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 


Gas-Motoren. | 
Cöln-Bickendorfer Gasm.- u. Maschfbk., Cöln-Bickendorf. 


Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbriicken 1. 
Gasmotoren-Fabrik Deutz, Oöln-Deutz. 
Maschinenfabrik Kappel, Chemnitz-Kappel. 
Thiem & Töwe, Maschinenfabrik, Halle wg 28, 


Gasreinigungsanlagen. 
Dinnendaht. R.W.,A.-G., Kunstwerkerhütteb.Steelea.d.R. 
Theisen, Eduard, Gasreiniger für Gase aller Art, 
Hochofengas, Generatorgas, Abgase usw. 
München NW. 14. 


Gasselbsterzeugende Apparate 


(Luftgasapp.). 
Aerogen,Aktiengesellschaft fürLicht u. Wasser, Dresden30. 
Hugershoff, Franz, Leipzig 72. 
P. v. Richter, (Elektrogas, für Heizzwecke), Berlin SW. 61. 
Sachs. Luftgasapparatfabrik ,Jupiter‘“‘, Dresden 28 Mo 
Thiem & Töwe, Maschinenfabrik, Halle a/S. 28. 


Gasuntersuchungsapparate. 


Ados, G. m.b. H, Aachen. 
Gebläse. 

Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Gebläsemaschinen. 

Ehrhardt A Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 


Enke,Carl,Spezfbk.f. Pump.u.Geblise,Schkeuditz-Leipzig1. 
Pumpen- u. Gebliise- Werk C.H.Jaeger &0o., Leipzig-Plagw. 
Wittig, Karl, (System Wittig) Zell i. W. Baden. 


Geldschränke. 


Arnheim, S. I., Hofkunstschlosser S. M. des deut- 
schen Kaisers, Alteste u. grösste Spezialfabrik f. Geld- 
schränke und Tresorbau, gegr. 1833, Berlin N. 20. 

Braune & Roth, Geldschrankfbk., Leipzig 


Ostertag- Werke A.-G. 
Bücherschränke, Geldschriinke, Aalen, Wbg. 


&erberei-Maschinen. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried.Krupp A.-G.Grusonwerk, (Lohmühl.), Magdeburg-B. 
Rieder, Richard, Frankfurt a. M. 
Ritter, W., Mfbk., (Raspelmasch. für Gerbhols), Altona 8. 
Gerbholzfabrikation » Maschinen 


und Werkzeuge fiir. 


Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee30. 
Ritter, W., (Raspelmaschinen), Altona 8. 


Geschossdrehbinke. 
Bohringer, Gebr., Goppingen i/Wttbg. 


Geschweisst gezogenes Prizisions- 
Coppelrohr. 


Coppel, Alexander, Solingen. 

Gesenkschmiede-Stiicke (roh u. be- 
arbeitet). 

Funcke & Hueck, Hagen. 


Mayer, Franz, Gesenkschmiederei, Plettenberg i. W, 


Gesteinsbohrmaschinen. 
Ingersoll-Rand Co. m.b.H. (f. Luft a. Elektriz.), Düsseldorf. 


Gewächshausheizungen. 


Emhardt & Auer, München - Mannhein - Stuttgart- 
Regensburg. 


Gewindebohrer. 


Scheibner, Richard, Werkzeugfabrik Chemnitz-Kappel 
Stock A Co., R., Akt.-Ges., Berlin-Marionferie, 


Gewindefinder (für Drehbänke). 
Schmolke & Ruppert, G. m.b. H., Köln, Bismarckstragse 2. 


&ewindeschneidemaschinen. 


Akt.-Ges. vorm. GustavKrebs Werkzmaschfbk., Bailen 8 
Akt.-Ges. vorm. 8. Riehm & Söhne, Berlin SO. u. Görlitz, 
Maschinenfabrik Göbel, gegr. 1876, Ems. 
Meiselbach Nachf., Aug., G. m. b. H., Leipzig-Lindenau. 


Gewindeschneidkluppen. 


Meiselbach Nachf., Aug., G. m. b. H., Leipzig-Lindenau. 
Scheibner, Richard, Werkzeugfabrik, Chemnitz-Kappel. 


Gewindewalzmaschinen. 


Akt.-Ges. vorm. 8. Riehm & Séhne, Berlin SO, u. Görlitz. 
Grefe, Ludwig, Maschinenbauanstalt, Lüdenscheid i. W, 2. 


Kayser, J. G., Nürnberg. 
Malmedie&0o., Mschf bk. ,Aktienges., Düsseldorf-Oberb 1¢ 


Giesserei- und Modellschreinerei 
Maschinen - Bedarfsartikel und 


Werkzeuge. 


Werner, Joseph, Cannstatt, Badstr 30, 


Giesserei-Maschinen und -Einrich- 


tungen, Projekte und Gutachten. 


Badische Maschinenfabrik, ältestes und bedeutendstes 
- Werk in dieser Spezialität Durlach (Baden). 
Berger&(o.,G.m.b.H.,Mschfbk.,Berg.Gladbach b.Köln/Bh. 
Bestenbostel, L. W. & Sohn, Bremen. 
Gutmann, Alfr., A.-G.f. Maschinenb., Ottensen-Hamburg. 
Harzer Achsenwerke (Giesspfannen) Bornum (Harz). 
Krigar & Ihssen, Hannover, Spezialfabrik seit 1860. 

Lentz & ZimmermannGiessereimasch.-GmbH Düsseldorf-R. 
Mozer,0.G.,G.m.b.H.,Fabr. mod.Giess.-Anl., Goeppingen. 
Senssenbrenner,C.G.m.b.H.,(Giesspfn.), Düsseldorf-Oberk. 
Westhoff, DT., Projekte, Gutachten, Analysen, Düsseldorf. 


Giess- und Pressformen für alle 


Branchen. 


Wenzel, Franz, Orefeld-Linn. 


Gipsmühlen, Einrichtungen für. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
von Grueber, Ourt Maschfbk., Berlin-Hohenschönhauser. 
Königshütte, Bad Lauterberg i. Harz. 
Mozer,0.G.,G.m.b.H., Fabr. mod.Giess.- Anl., Goeppingen. 


Gipssteine- u. Gipsdielenformen. 
Königshütte, Bad Lauterberg i. Harz. 


Gisaldruck. 


Gisevius, Bogdan, Berlin W. 57, Bülowstr. 68. 


Glasbläserei-Artikel. 
Bornkessel, F, G., Glasamballagen etc. Mellenbach i. Th. 


Glashütten und Glasschleifereien, 


Maschinen für. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs-Maschinen), Magdeburg-Buckau. 


Glas-Instrumente und -Apparate. 


Höllein & Reinhardt, Neuhaus a/Rennweg (Thür.) 
Hugershoff, Franz, Leipzig 72. 


Glasréhren. 
Glasfabrik Sophienhütte, Richard Bock, Jlmenau i. Thür. 


Glimmer (Mica und Micanit). 
Berl.Glimmerw.-Fbk.J.Aschheim,Berlin8.59,Plan-Ufer92d. 
Bresl. Glimmerwarenf., Heinrich Nebelung, Breslau XIII. 


Glühlampen. ; 
Böttcher, Oskar, Berlin W 57, Biilowstr. 56. 


Glühöfen (auch Härte- und Einsatz-). 
Stolz, Carl, Kohlen- & Gas-Ofen, Esslingen (Württ.). 


Goldleisten, Maschinen zur Fabri- 


kation von. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Kehlmaschinen), Altona 8. 


Gradierwerke. 


Deutsche Luftfilt.-Buuges.m.b.H., Strassb. i.Els.Breslau 23. 
Friederichs, H., & Co., Bagan. 
Zschocke Werke Kaiserslautern Akt.-Ges, 


Granitoidplattenpressen. 
Fried. Krupp, Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Graphit. 


Gerhardt, Erich, Hainsberg bei Dresden. 
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Grauguss. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Beidel’s Eisengiesserei, O. E., Se? Chemnits. 


Graupen- und Grützmühlen - Ein- 


richtungen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), 4.-G., Hamburg. 


Gravier- und Präge-Arbeiten. 
Sperling, Oscar, Leipsig-B., Brommestr. 1. 


Gruben-Ventilatoren. 
Dinnendahl,B.W., A.-G., Kunstwerkerhtitte b.Steclea.d.B. 


Gummi- und Guttaperchawaren- 


fabrikation, Masch. u. Werks. f. 
Christiansen & Meyer, Maschinenfabrik, Harburg a. E. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokan. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N. W., Brückenallee 80. 


Réegg, Gebr., Uster (Schweis). 
Gummiwaren. 
Hagen & Co., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Hafermühlen- und Nährmittel- 


fabriken. 
Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf & Bülle, mechmk., Ottensen-Hamburg. 
Schule, F.H.,G@.m.b.H.,Mfbk.a.Mtihlenbauanst., Hamburg. 


Hanf- und Drahtseile aller Art. 
Deichsel, Adolf, dreikant.u.flachlitzig. Konstr. Zabrze 0 ./8. 
Mech.Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kuns,Aktg., Treuen 8. 


Hanf, 
Mech.Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kuns,Aktg., Treuen 8. 


Hanfschläuche (roh und gummm.). 
Neubert, Emil, Chemnitz, Beichenhainerstr. 15/17. 


Hängebahnen. 

Leopold & Oehmichen, A., Maschinenfabrik, Schkeuditz. 
Otto, Th. & Comp., Inh. Maz Krompier Sohkeudits. 
Tourtellier, T. & Fils, (sus Stahlblech), Mülhausen. Elsass. 


Härte-Glüh- und Einsatzöfen. 
Spesialwerk Thost’scher Feuerungsanlag., Zwickau i. Ba. 


Has temittel. e 
Baumann, Albert(Härtewerk & Ofenfabrik), Aue, Ersgeb. 





Härtemittel für Eisen und Stahl. 
Heller, Max (Koromazith), Leipsig, Fookestr. 11. 


Lefütte, J. (Stammhaus Paris) Biberach a. Riss. 
Stols, Carl, Spez. Härteöfen, Esslingen (Württ.). 
Trapp, Ludwig, Härtemittel-Fabr., Gegr.1859, Glashütte Sa: 
Härteöfen. 

Baumann, Albert (Härtewerk & Ofenfabrik), Aue, Erzgeb. 
H Be 

Jaeger, F., Diamanthartgusswerk, B. Gladbach 2 (Dischld.). 
H serze Se. 


Eisenhütt.- u.Emaillirwk., W.v.Krause GmbH., Neusals aO. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. G 


Königliches Hüttenamt, Malapane, Oberschlesien. 


Hartguss-Boststäbe. D. R. P. 
Industrie f. Feuerungs- u. Heisungsanl. H. Unstedt, Osssel. 


Haushaltungsherde 


kocheinrichtungen. 
Krefft, W., Akt.-Ges., 
Voss sen., A., 


und Hotel- 


Gevelsberg i. W. 
Hannover, Arndtetrasso 21. 


Hauswasser-Anlagen, elekt.-auto- 


matisch u. Handbetrieb. 
Brandt & Baranski, Markranstädt i/S. Nr. 2, Spesialitat. 


Hebezeuge. 

Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, burg-Neustadt. 
en, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach a. M. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 

Schindler & Cie., Aufstige u. Maschinenfabrik, Lusern. 


Heissdampf-Lokomobilen. | 
Güttler & Comp., Maschinenfabrik, Brieg, Bez. Breslau. 
Lans, Heinrich, Lokomobilfabrik (Lokomobilen mit 


Ventilsteuerung „System Lents“) 
Maschinenfabrik Badenia ’ Weinheim (Baden). 
Magdeburg- u. 


Wolf, B., Maschinenfabrik, 
Heissdampfmaschinen. 
Zwickauer Maschinenfabrik, Aktiengesellsch., Zwickaui.8. 
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rusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


vo 


Heissdampfzylinderöl. 
Webel, L., Chemische Fabrik, gegr. 1884, 


Mains. 


‚Heizungsanlagen. 


Haag, Joh., Maschinen- u. Böhrenfabrik, A.-G., („Zentral- 

heisungs- u. Liiftungs-Anl. aller Syst.“), Augsburg. 
Hallesche Röhrenwerke Akt.-Ges., Halle a. 8. 
Obertürkheim, Neckar 


Wagner A Eisenmann, Kesselfbk., 
Heizwertbestimmungsapparate. 
Kohl, Max, A. G., Chemnita 1. 8. 


Herde und Kochanl 


Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Senking, Hildesheim. 
Krofft, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 


Hobelmaschinen. 


Bohringer, Gebr, Göppingen i/Wttbg. 
Boéttcher4Gesaner(Sp.: Grosse Putahobelmsch.), Altona a. E. 
Heyligenstaedt & Comp., Aktien-G«sellschaft, Giessen. 
Junghans & Andrä, Wilb., Werkzgmaschfck., Chemnitz. 


May & Böhne, Wilbelm.Maschfbk. m. b. H., Chemnits i. Sa. 


Ritter, W., Maschfbk., (Hobelmaschinen), Altona 8. 
Hochdruck-Kompressoren. 
Schiits, G. A., Maschinenfabrik, Wursen 1.8. 


Hioochofengas-Beinig.-Apparate. 
Zsohocke-Werke Kaiserslautern Akt.-Ges. 


Holländer. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i. 8.10. 


Holz-Bearbeitungsmaschinen. 


Anthon & Böhne, Flensburg 58. 
Böttcher & Gessner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 
Krähwinkel, Heinr., Maschinenfabrik, gegr 1834, Barmen. 
Kümmel, Gustav, Maschinenfabrik, Leipzig-Schleussig. 
Maschinenfabrik Kappel Chemnitz-Kappel. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Schmalts, Gebrüder, Offenbach a. M. 
Stoll & Elschner, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Leipzig-U. 
Sylbe & Pondorf, Moderne Holsbearbeitungrmaschinen, 

Schmölln 8.-A. 


Holzbearbeitungs- Werkzeuge. 


Niemann, O.F. (Spes.-Werks.), Leipsig10, RanftecheGassed. 
Paul, Oar Berlin O. 112, Frankfarter-Allee 61/62. 


Hölzerne Biemenscheiben. 
Hohndel, Otto, & Co., Berlin O. 84, Warschauerstr. 61. 
Holsindustrie Wittkowaky (Pat. Rekord), Berlin W. 85. 


Holzhäuser. | 

Dickmann, H. & F., Berlin W. 57, Potsdamerstr. 75a. 

Holzschälerei, Maschinen und 
Werkzeuge für. 

Böttcher & Gessner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 

Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 

Holzschleiferei- und Holzmehl- 


Fabrikeinrichtungen. 
Füliner, H., Maschinenbauanstalt, Warmbrunn (Sobles.). 
Voith,J.M.,Heidenheim a.Brens (Wbg.)u.St.Pölten(N.-O.). 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G , Niederschlema i.8. 10. 


Holzschraubenmaschinen. 
er, J. Gu Nürnberg. 
edio & Oo., Machfbk. Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Holzstifte, Maschinen zur Fabri- 
kation derselben, 


Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin-N., Prinzenalles 24. 
Holz- und Strohstoff, Strohpapier 


und Pappen-Fabriken. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlemai.B 10. 


» Carl, 


Holzwolle-Masch. u. Werkzeuge. 


Anthon A Böhne, Flensburg 58. 
Oberfränk. Maschinenbau-Anstalt Rehau, Rehau (Bayern). 


Holzwollseile zu Giesserei- u. 


Verpackungszwecken. 
Ackermann, Heinrich, Erfurt. 
Hufnägelmaschinen. V 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 
Hydranten. 
Bopp & Beuther, Mannheim-Waldhof. 


Hydraulische Pressanlagen. 

Bracker Söhne, G. D., Maschfbk. u. Eisengiess., Hanau a.M. 
Jahr, Moritz, Aktiengesellschaft, Gera 88, Reuss 
Oberfränk. Maschinenbau-Anstalt Rehau, Rehau (Bayern). 
Pemsel, Friedrich, Maschinenfabrik, Nürnberg. 


Hydr. Presspumpen.. 

Bracker Söhne, G. D., Maschfbk. u. Eisengiess., Hanau a.M. 
Hesse, Carl, Spezialfabr. f. Pumpen, | Ohemnits 8 
Pomsel, Friedrich, Maso fabrik, Nürnberg. 


Indikatoren. : 

Dreyer, Rosenkrans & Droop, G. m. b. H., Hannover. 
Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G. m. bd. H., Hamburg. 
H. Maihak Aktiongesellschaft, (Patent Maihak), Hamburg. 


A 


Isolierband. 
„Phönix“ Ohemische Fabrik, G. m. b. H., 


Isoliermaterialien. 
Erste Süddeutsche Isolier-Anstalt, Frits Wörs, München. 
Hagen & Oo., " Hambuarg-Stettin- Antwerpen. 


Isoliermaterialien u. Montagen 


(gegen Wärme und Kälte). 
Gesellsch. f. Isolierungen, Bohle & Oe, 


lsolierrohre. 
Heroules- Werke, A.-G., Spez.: Zubehörteile, Nürnberg. 
Horn, Guido, Berlin-Weissensee 17, Langhansstr. 125. 


Kabelfabriken, Einrichtung für. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Horn, Guido, Berlin-Weissensee 17, Langbansstr. 125. 
Passburg, E. enfbk., Berlin N.W.,Brückenallee 30. 
Schenk & Heyde, Berlin 8.0. 88, Schlesischestr. 29/30. 
Stein, G., Berlin O. 27, Blumenatr. 24. 


Kabel, isolierte. | 


Deutsche Kabelwerke, Akt.-Ges., Rummelsburg bei Berlin. 
Süddeutsche Kabelwerke, Mannheim. 


Kadaver-Verwertung und -Ver- 
nichtungsanlagen. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 


berger, Darmstadt. 
Gans å Co, G. m. b. H., Reinickendorf-Berlin 81. 
Bönnicke, G., Berlin W. 57, Bülowstr. 48. 


Kaffee-Schäl-, Polier- und Sortier- 


Maschinen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Kakaofabrikation, Einricht. für. 

Bauermeister, Hermann, G. m. b. H., Altona-Ottensen. 

Franke, Paul, & Co., Leipsig-Böhlits-Ehrenberg. 

Huckauf & Bülle,Mschrvk. Ottensen-Hamburg. 
Spes. für Grossbetrieb. 


Spandau. 


- Baarbrücken. 


Lehmann, J. M. (Spexialität), J Dresden-U. 38. 

Kalander. 

Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Linoleum 
und Gummi), Magdeburg-Buckau. 


Kalcium - Karbid - Fabriken, Ma- 


schinen für. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rangs- und Mischanlagen), Magdeburg-Buokau. 


Kalkldschtrommeln. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kalkmihlen. 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, deburg-Buckau. 
von Grneber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Löhnert, Herm., Aktiexgesellechaft, Bromberg (Posen). 
Moser,0.G.,G.m b.H., Fabr. mod.Giess.-Anl., Goeppingen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kalksandstein-Fabrik - Einrichtg. 
Dr. Bernhardi Sohn, G. E. Draenert, Eilenburg b/Leipsig. 
Polysius, @., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessa 


u. 
Kalkwerke. 
Moser,0.G.,G.m.b.H., Fabr. mod.Giess.-Anl., Goeppingen. 


Kälteerzeugungs- und Eismasch. 
Borsig, A., | Berlin-Tegel. 
Quiri & Cie.,G.m.b.H.,Kthl-u.Kismsohfbk. ‚Schiltigheim,B. 


Kaltkreissäge-Maschinen. 
Barnewits, Gebr. Dresden. 
Meiselbach Nachi., Aug., G. m. b. H., Leipaig-Lindenau. 


Kaltsägen, Kaltaigemaschinen. 
Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Remscheid-Schiittendelle. 
Dick, Friedr. (700 Arb.), Esslingen a.N. 
Fortuna-Werke, Spezialmaschinenfabrik, G. m. b. H., 
Cannstatt-Stuttgart. 
Siets Nachf., Paul, O.Nietzsch, Maschinenfbk., Berlin N.39 e. 


Kaminkühler. | 
DentscheLaftfilt.-Bauges.m.b.H.,Strassb. i Els.Broslau28 
Friederichs, H. & Oo., Sagan 


Kämmaschinen. 
Schlumberger & Cie., N., 


Gebweiler (Elsass). 


Kammfabrikationsmaschinen. 
Olaussner, Frits, Nürnberg-Doos. 


Kapseldampfmaschin. (Schnellläufer). 


Främbs & Freudenberg, Schweidnits. 
Karbolineum. 
Avenarlus, R., & Oo, Stuttgart-Hamburg-Berlin-Köln. 


Karbon- und Durchschreibpapiler- 


Fabrikations-Maschinen. 
Radebeul.Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Kartoffel-Trockenanlagen. . 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 
berger i Darmstadt. 





Kartonnagenfabriken, Masch. für. 
Sächsische Oartonnagen-Maschinen-A.-G.,  Dresden-A. 


Kautschuk- und Metallstempel. 
Sperling, Oscar, Leipzig-R., Brommestr. 1. 


Keile, konische Stifte. 

Schulte, W. O., Plettenberg 1. W. 
Keilnutenfräsmaschinen. 

Wolter, Rud., Maschinenfabrik, Berlin, Müllerstr. 14. 


Keilnutenstossmaschinen. 
Wolter, Rud., Maschinenfabrik, Berlin, Müllerstr. 14. 


Kernstützen u. Kernnägel für 
Eisen- und Metaligiessereien. 

Reoknagel, Friedr. Wilh., Steinbach-Hallenberg. 

Kesselkontrolle. 

„Hydro Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 

Kesselschmiedearbeiten. 

Freiberger Maschinenfbk. Theodor Fuchs, Freiberg i. 8. 

Kesselspeisepumpen. 

Heese, Carl, Spesialfabrik für Pumpen, Ohemnits 3. 


Kesselspeisewassermesser 


(siehe auch Wassermesser). 
Meineeke, H., Aktiengesellschaft, Breslau-Oarlowits. 


Ketten. 

Boden, P, Gall’sche- u. Transm.-Ketten, Hadmersleben-Bf. 

Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach a.M. 

Gabriel, Chr. ‚Gall’sche- u. Masch.-Treibketten, Eslohe!.W. 

Post Söhne, "Joh. Oasp., Hagen i. W. 

Stolsenberg & Co., Fried., G. m. b. H, Präsisions-Zabn-. 
und Rollenketten, Berlin-Reinickendorf (W.). 


Kettenmaschinen. 
Malmedie 400., Mschfbk.Aktionges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & "Pastor, Mas Köln-Baderberg. 


Kettenrost-Feuerungen. 
Walther & Cie., A.-G., Delbrück b. Köln a Rhein. 


Kisten- und Kistenbretter-Fabri- 
kation, Masch. u. Werkzeuge für. 


Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Kistenteile, nen, 

Fuchs, F. W., Sägewerk u Is 8. 
Scheidemann, "Hoh, Albert, Dampfsigewerke, Min W. 


Kitte. 
'Jenoquel 4 Hayn, (Manganol- Kitt für Dampf, Gas und 
Wasser), Hamburg. 


Klischees, (Helzsohnitte, Ziekätzung, 


Galvanes, Autotypien). 
Birkner A v. d. Beoke, 
Sperling, Oscar, 


Klosett-Anlagen. 

Eisenhütt.-u. Ematillirwk.,W.v.KrauseGmbH.,Neusalz a.0. 

Knochenkohlenfabrikation, Ein- 
richtung für. 


Blumengasse 18. 


Letpaig- ap Brommestr. 1. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich A Oo., Max, Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 
Ruf, Otto, München, Nymphenburgerstr. 51. 


Knochen-Mahl-u. Flockenmühlen. 
Gärdtner & Knopp, Fbk., Wien XIIJ/2 Ianzerstr. 8/10. 


Knochenverarbeitungsanlagen, 


kompl. Einricht. für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich & Oo., Max, Mfbk., Leipsig-Plagwits 20. 


Kochherde. 

Hildesheimer Sparherd-Fabrik, A. Senking, Hildesheim. 
Krefit, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 
Voss sen., A i Hannover, Arndtetrasse 21. 


Kohlens&ure-Anlagen. 

Dr. Bernhardi Sohn, G. E. Draenert, Eilenburg ote ae 
Maschinenfabrik Sürth, G.m b. H., Bürth b/Coln a/Bh. 
Schütz, G. A., Maschinenfabrik, — B. 


Kohlen-u.Erztransportschnecken. 
Spesialfabrik F. Jaeger, B. Gladbach 3 (Deutschland). 


Kohlen- und Koksbrecher. 

Fried. Krapp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönbausen. 
Polysius, G., Eisongiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kolben und Kolbenringe. 


Atmer & Kaufhold (Monopol-Kolbenring-Fabrik) 

Spezialfabrik nur für Kolbenringe, Berl'n-Schöneberg, 

Bahnstrasse 21. 

Schmeck, Gebr. & Co., G.m.b. H., (Pat. Kolb. und Federn), 
Kiserfel 


d a. 8. 
Kollergänge. 
Badische Maschinenfabrik, 


Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, SE 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., Leipzig-Plagwits 20. 
Marchegger Mschfbk u. Elseng. A. Se Marchegg (N.-Öst.). 
SE Calbe a. B., G. b. H., Caibe a. 8. 
Polysius, G., Kisengiesserei a. Maschinenfabrik, Dessau. 


Durlach (Baden). 


vl — 


Kollergänge für Papler-, Pappen- und 

Zellulose-Fabrikatien. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, Golsern i. 8. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema 1.8.10. 
Kolonialwirtschaftl. Zwecke, 


Maschinen für. 
Haake, Fr. (für Öl, Baumwolle, Hanf eto.), Berlin NW. 21. 


Kompressoren (siehe auch Luft- 


kompressoren). 

Amag-Hilpert, Nürnberg, Glockenhofstr. 
Darin Hioba. Maschf bk.GmbH., Schlottwits, Bes. Dresden. 
Borsig, A "Berlin-Tegel. 
Enke, C Carl Schkeuditz b. Leipzig. 
Hesse, Cari, Spesialfabrik für Pum Chemnits 8. 
Hörig, M. Å., Maschinenfabrik, Leipzig-Lindenau. 
Koch, B Bantelmann & Paasch, eburg-Buckau. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Baloke, Frankenthal-Pfals 
Maschinenfabrik Bürth, G. m. b. H., Büsch — aj 
Schüts, G. A., Maschinenfabrik, ursen 1. B. 
Wittig, Karl, "(System Wittig) Zell i. W. Baden. 
Komprimirmaschinen. 


Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwits 118. 
Kondensatioms-Anlagen. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. Saarbrücken 1. 
Sack & Kiesselbach, WE e m.b.H. ‚Düsseidorf-Bath. 


Kondensationswasserableiter. 
Bopp & Reuther, — ————— Mannheim-Waldhof. 


Continental-A Bau-Gesell., Diel A Oie., Odln a. Rh. 
Intern. Apparate-Bau-Anstalt G. e, D. H., Hamburg 2%. 
Kreusstromwerk G. m. b. H. Hagen i. W. 
Schoof, Fr. (System Schoof), Magdeburg. 
Schumann & Co. Leipajg ei 
Sommer, Heinrich O., Nohfg., üsseldorf 116. 


Kondenstöpfe(s.a.Kondenswasserableiter). 
Frimbeé Freudenberg,f.grosseWassermengen,Sohweidnits. 


Konservenblichsenschlüssel aller 
Art, Maschinen zur Herstellung 


derselben. 


Meyer, Roth & Pastor, Köln-Baderberg. 


Konservendosenschlüssel, Masch. 

zur Herstellung derselben. 
Kayser, J. G., 
Malmedie 4 Oo., Mschfbk.Aktionges., Düsseldorf-Oberb.1 
Konserven- und Büchsenfabrikat. 


aller Art, Maschinen zur. 
Kneusel, Oarl, Maschinenfabr, u. Eisengiess., Zeulenroda. 
Roth, G., A.-G. Abt. Mfbk.vorm.0.Dengg & Co., Wien LD). 


Konserven- u. Präservenfabriken, 
Einrichtungen für. 


Herzog, E., Maschinenfabrik paig-Reudnits. 
Jung & Grimsen, Maschinenfabrik, Magdeburg-N. 


Konstruktionszeichn. u. Pläne. 

Konstruktionsseichnungen und Pläne für Maschinen und 

Fabrikeinrichtungen aller Art liefert durch Vermitte- 

tung von Spesialtechnikern die Redaktion des „Prak- 
en Mascıunen-Konstrukteur‘*, Lei 


Kontrollstempel (Zeit). 


erling, Oscar (Stempeluhr „Ohronotyp‘' und Zeit- 
— „Tempus‘‘), We = di Leipzig-R. 
Korkmiühlen. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Korksteinplatten und -Steine. 
Erste Süddeutsche Isolicr-Anstalt, Frits Wörs, München. 


Kraftaufwandsmesser (nach 
Fischinger). 


Kohl, Max, A. G. Chemnits i. 8. 
Krane aller Art. 

Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Nenstadt. 
Briegleb, Hansen & Co., (s.u. a): otha 21. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., ACHT 
Eisenwerk & Maschbau A.-G., Düsseldorf- 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Fröde & Brümmer, fegmar i. Sa. 5. 
Hütter jr, H., Maschinenfabrik, Hamburg 33. 
Rheiner Mfbk. Windhoff A.-G., Rheine i. W. 
Wolff, Jul. A Co., Maschinenfabrik, 


Heilbronn a. N. 


Krankenhaus: u. Laboratoriams- 


einrichtungen. 
Borchers & Jürges Nachf., Berlin N.O. 55, Greifswalder- 


str. 220 
Kreissägen für Metalle. 
Fabrikant Gastav Graf, Düsseldorf, Herzogstr. 85, 


Krepp-Papier-Fabrikations- 


Maschinen. 
Badebeul.Maschfbk. Aug Koebig,GmbH, Radebeul-Dresd. 
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K enke. 

Grundmann, Schmidt & Co., Kommandit-Ges., Berlin N. 39. 

Kugellager. 

Deutsche Gußstahlkugel- u. Maschinenfabrik Actien. 
Gesellschaft, Schweinfurt a. M, 

Deutsche Kugellagerfabrik, G. m. b. H., — (ag gy elt 

Deutsche Waffen- u. Munitionsfab N.W. 7. 

Fichtel & Sachs, Schw —— Bevel -Lager- 
Werke, Schweinfurt am Main. 

Ho limann, Hrch. &Co.,Maech.-Fabr., Burgsolms, Lahn. 


Kugelfabrik Fischer Schw am Main. 
Kugellagerwerke J. Bchmid-Roost, A.-G., Oerlikon (Bohw.), 


Maschinenfabrik ,,Rheinland** Act. -Ges. Düsseldorf. 
Norma Co.,G.m.b.H., Fbk. f. Präsis.-K 5 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, 


Kugelmühlen. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Berger&Co.,G.m.b.H. (kpl eae ec nabach Ee penal 
Brinck & Htibner, Maschinenfab 

Kisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Kee 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, em Regie Pucks, 
von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Ho Snhausen. 
Friedrich & Oo., Max, , Mbk., Leipsig-Plagwits 20. 
Hoffmann, F., G. m. b. H., Finsterwalde N.-L. 
Löhbnert Herm., iisa ellschaft, Bromberg (Posen). 
Moser, 0.4, G. m. b. H., (sieblos m. oe ), Re ae 
Polysius, G., (Beschiokungsapparate 


Kugeln aus Stahl oder Metall. 
Deutsche Waffen- u. Munitionsfabriken, Berlin NW. 7, 
Maschinenfabrik „Rheinland“, Akt..Ges., Düsseldorf. 


Kugeln für Kugelmühlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckav. 
Löbnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 


Kunstdruckpapier-Fabrikations- 


Maschinen. 
Badebeul.Maschfbk. Aug. Koebig,@mbH, Badebenul-Dread. 


Kunststeln-Fabrik-Einrichtunge, 
eg e eg Akt.-Ges. Grusonwerk DEAD vars: Lücken 


Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau 
Kunstwollfabrikationsmasch. 
Kohlldffel, Ulrich, Maschinenfabrik, Reutlingen J., gënt, 


Kupferapparate für alle Industrien. 
Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A — 


berger, 
Herrmann, Fr., Kupferschm., Pump.-u Appar.-Bau, Köln. 
Kupferarbeiten. 


Herrmann, Frans, 


Kupferröhren. 


Elmore’s Metall-Akt.-Gesellsch., (K ee Naht; 
Eisenrobre mit Ku pferübersug) , d. Sieg. 
Lupke & Oe, Leopold, Berlin W. 85, See 97. 


Kupferschmiede-Maschinen. 
Thiemer & Oo., Max, H., Dresden-A. 1. 


Kupferschmiederei. 
Dähnn, Aug., (Apparate, Kupferw. aller Art), Greifswald. 


Köln-Bayenthal 96. 


Kupolöfen. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Kuppelang., elektromngmetinche. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. 


Kupplungen (auch Relbungskupplungen.) 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Ke, ee 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 


Polysius, G., (auch Reibungskupplungen) 
Sylbe & Pondorf, (Sylbe-Kupplung), Schmälln, 8.-A. 
oith,J.M., Heidenheim a. Brens(W’bg.)u.St.Pöl -0,). 


Lacke und Firnisse. 
Schickedants & Hartmann, Lackfabrik, 


Lager. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Gruson Wel dét enden Borg — 
Hohndel, Otto & Co., Berlin O. 34, x 

Polysius, G., ( erlager), Dati. 


Zwickau L 5. 


Lager-Metallkompositionen. 
Hagen & Oo., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Landwirtschaftliche Maschinen, 


sowie Bestandteile hierzu. 
Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert, Berlin-Lichtenberg. 
Gross & Co , Mfbk., Spes.: Eggen, Walsen, — 


Pferderechen Kartoffelgraber, ey mane 
Klinkhardt,Richard,(Spes.: -:Kartgffelerntemasch,), 
Maschbau.-Anst.u. Esg.vorm.Th. öther,A. -G.,Gassen LL. 
Maschinenfabrik Badenia, einheim deer 
Mayfartb & Co., Ph., Frankfurt a. M 
Lasthebe: Magnete. 

Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 


Lastkraftwagen. 
Büssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib , Braunschweig. 


BE” Anfragen nach Lieferanten von hier nicht genannten Artikeln richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 
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Latrimemreinigung, Haschinen u. 


Gerätschaften zur. 
Klotz, Eugen, Maschinenfabrik 


Laufkranen. 
Eisenwerk (vorm.Nagel 4 Kaemp)A.-G. (elektr.), Hamburg. 


Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim, 


Leder-Fabrikation u. -Bearbeit. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Metzger, Ohr., & Cie. 


sur Fabrikation ger Leder), Homburg v. d. Höhe. 


Rieder, Hichard, Frankfurt a. M. 
Lehm-Knetmaschinen. 

Seemann, Karl, Maschinenfabrik, Berlin-Borsigwalde 86. 
Leim. 


Leimfabrik Brechelshof {. Schlesien No. 8 (Leder-Leim). 


Leimfabriken, Einricht. ftir. 
Max Friedrich & Co., Mfbk., Leipzig-Plagwits 20. 


Leistungszähler 
Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G. m. b. H., Hamburg. 
H. Maihak Aktiengesellschaft (Patent Béttcher), Hamburg. 


Leitern aller Art. 


Dietrich & Hannak, Julius, Ohemnits i. 8. 14. 
Mets, Oar), Karlsruhe i. B., Bannwald-Allee 44. 


Lichtpaus-Anstalten. 
Buks, Richard, Berlin 8. W. 11, Dessauerstr. 36. 


Lichtpausapparate und Gestelle. 


Arndt & Troost, Frankfurt-Main. 
Dürener Fabrik Praeparirter u Düren NO., Rhld. 
Albert, Stu , Kansleistr. 15. 

foe ei (elekt.u. pneum.), Berlin SW. 68, Charlottenstr.6. 
Arbeite-Institut J. Schröder, A. -G., Darmstadt. 
Behmide & Wagner, ser pneumatische Apparate), 
erlin SW., Bohönebergerstr. 82. 

Weiland, F., (Einf., — u. elektr. A, Ldebenwerda. 
Westinghouse Cooper Hewitt G.m.b.H., Berlin SW. 48. 


EE 
Mohr, Panl, 
Philipp 
Schmidt & € Wagn 
— 

er wem 


Linoleum - Fabriken, Einricht. f. 
regen Krupp Akt. Ges. he Kr Eiere 


rünberg i. Schl., Niederthor. 

Berlin SW. 68, Charlottenstr. 6. 

er Berlin BW., Sohönebergerstr. 83. 
(Lichtpausenschuts „Signotutto‘'), 


Maschinenfabrik Schneidmaschinen 

ee —— Ken > Altona 8. 
Lithogr. Anstalten. 

SE us, Bogdan, Berlin W. 67, Bülowstr. 66. 


‚L.Chr.,G.m.b.H , Nürnberg, Kleinweidemtihle 12. 
Raks, "Richard, Ber 


Lochstanzen. 
Heyligenstaedt A Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 
Lokomobilen und transportable 


Dampfmaschinen. 
Gasmotoren-Fabrik Deutz, (Motor-Lokomob.), Oöln-Deuts. 
Gtittler & Comp., Maschinenfabrik, Brieg, Bes. Breslau. 


Klinkhardt, Richard, Wurszen. 
Heinrich, Lokomobilfabrik Mannheim. 
bau.-Anst.u. Esg.vorm.Th. Fidther, A.G., Gassen i. L. 

Maschinenfabrik Badeni Weinheim (Baden). 

Motoren-Fbk.Oberursel,Akt.Ges. Oberursel b.Frankf.a.M. 

Wolf, B., Magdeburg-Buckau. 


Lokomobilen und transportable 
Dampfmaschinen u. Kessel. 
Sander & Co., Paul, kauf- u. mietweise, Frankfurt Büd. 


Lokomotiven aller Art. 
Berlin-Tegel. 


Borsig, A., 

Gasmotoren-Fabrik Deuts, Oöln-Deutz. 
Jung, A.Lokomotivfbk.G m.b.H. J — Kirchen aS. 
Motoren-Fbk.Oberursel,Akt.Ges., Oberursel b.Frankf.a.M. 


Lötmittel für Messing, Kupfer, 


Rotguss, Eisen, Stahl u. Guss. 
Heller, Max (Koromaxith), Leipzig, Fookestr. 11. 
Laffitte, J. (Stammhaus Paris Biberach a. Riss. 


Luftbefeuchtungs- Apparate und 
Anlagen. 
Griep, Bruno, 


Luftfilter. 

Oruse A Co.. Dr. Hans, Berlin W. 50, Geisbergstr. 29. 
DentscheLuftäilt. «Bauges.m.b.H. ‚Strassb. i. Els. Broslau28. 
Haberl, F. Xaver, Beit 1898 Spesialgeachäft für Luft- 


lin 8. W. 11, Dessauerstr. 86. 


Hamburg, Hammerbrookstr. 25. 


Altaranlagen a. Filterstoffe, Berlin W. 80. 
Schüts, G. A., Maschinenfabrik, Wursen i. 8. 
Lufthämmer z. Schmieden. 

Thiemer A Oo., Max, H., Dresden-A. I. 


Luftkompressoren (siehe auch Kom- 
pressoren). 
rsig, A. Berlin-Tegel. 
Ingersoll- -Band Co.m.b.H. (Sps.Klein-Kompr. ), Diisseldort. 
Koch, telmann & Magdeb Buckau. 
Maschinenbau- Akt.-Ges. Balcke, Frankenthal-Pfals. 
Schütz, G. A., Maschinenfabrik, ie 8. 
Wittig, Karl, (System Wittig) i. W. Baden. 
ZwickauerMaso enfabrik, ‘Antiengeselicoh.. Zwickaui.S. 
Luftpumpen. 
| Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
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Stuttgart. 


get u.Eisengiess., (sämtl.Maschinen 
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L 
Eimhardt A Auer, München - Mannheim - Stuttgart - 
Begensburg. 

rr, Otto, Leipzig, König Johannstr. 81. 
Magnet-Separatoren. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 
Magnesit. 
Heinrich Bruck’s Bergbau, Berlin- Wilmersdorf. 
Magnetische und elektromag- 


netische Scheideapparate. 
Elektrizitäts-Gesellschaft ,,Oolonia“ m. b. H., Cdln-Zoll- 


stock 86a. 
Electro-Magnetische Ges. m. b. H., (Ersscheldeapparate 
und - en) Frankfurt a. M. 


Elektr.-Magnetische Ges. m. b. H., Ooln-Ehrenfeld. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. — (Ersscheider für 
trocknes und nasses V Mageburg-Buckan. 
et-Werk, G. m. b. H., nach. Spesialfabrik 
Elektromagnet-Apparate. 


Mahlgänge. 


Fried. Kru p Akt.-Ges. Grasonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Polysius, G., (Unter- und Oberläufer), Dessaz. 
Mälzerei-Einrichtungen. 

Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seok Dresden. 
Manometer. 


Blancke&Co., ambu, C. W.J ulius,Mersebg. a.S. 
Dreyer, Rosenkrans & Droop, G. m. b. H., Hannover. 
Höllein & Reinhardt, Neuhaus a/Rennweg (Thür.) 
Manometerfbk.Max Schubert,Chemnitznr.2e. 


Zossener 


Rosenthal & Schäde, Berlin SW. 29, Str. 55. 


Margarine - Fabrikation, Talg- 
schmelzerei, Maschinen und 


Apparate zur. 
Grasso, Henri, vorm. W. Grasso, grösste und älteste 
Spesialfabrik für Margarinebuttermaschinen. Gegr. 1858, 
Hersogenbusch (Holland). 
Zimmermann,Ch., I. Fabr.f.Marg.-Masch., Oöln-Ehrenfeld. 


Margarine-Maschinen. 
Zimmermann, Oh., Maschinenfabrik, Odin-Ehrenfeld. 
Marken, Wertmarken, Zahl- 
marken etc. 
Leipzig-Li. 80 


Beator, K., Gravier- A ia aes pre 
Sperling ling, Oscar, Leipzig-B., Brommestr. 1. 
Masch. zur Fabrikat. photograph. 

Papiere, Trockenplatten, Films, 


Photographien in Rollen 
(sogen. Kilometerphotographien) 
Badebeul.Maschfbk. Aug. Koebig,GmbH, Badebeul-Dresd. 


Maschinenmesser jeder Art. T 
Rosenbach, F. W., Messerfabrik, gegr. 1865, Remscheid. 


Maschinen-Reparaturen. 
Riedel, R. (Spes.: Motore), 


Maschinenschilder. 
Haase, Richard, (Metallschilder), Oranienburg. 
Kersten, Frans, (alle Sort. Metalisohilder), Magdeburg-B. 1. 


Massenartikel, gedreht, gezogen, geprägt, 


gestanzt, gedrückt, gegossen, poliert, gaivani- 
siert, gefräst, autogen-geschweißt. 
Metallwaren-Werke Seiler & Oo., Geldern, Rheinl. 
Beidel’s Eiseng. m. b. H., O. E., (in Grauguss), Ohemnits. 
Wenzel, Franz, Spez.: gegossene, Grefeld-Linn. 
Masten, geschweisste. 
Fitmer, W., G. m. b. H., (konische), Laurahütte. 


Mechan. Feuerungsapparate. 
Spesialwerk Thost’scher Feuerungsanlag., Zwickau i. Sa. 


Medaillen, Plaketten u. Denkmünzen. 
Berliner Medaillen-Münsze Otto Oertel, erei u. eigene 
Gravieranstalt, Berlin NO., Gollnowstr. 66. 


Messingbleche, -Bänder, -Drahte, 
-Stangen und -Böhren. 


Leipzig-R. 


"Erbslöh, Julius und August, (Spes. dessinierte Messing- 
Barmen-Wup 


bleche u. Drähte), 


Messingröhren. 

Knappe, A., Berlin-Niederschöneweide. 
Lupke & Oe, Leopold, Berlin W. 85, Potsdamerstr. 97. 
Dr.Schmidmer &Co. ‚Nürnberg-Schweinau, Geisseestrasse. 


Messwerkzeuge. 
Alig 4 Baumgirtel, EN EN -Fbr., Aschaffenbg. 
Baumgärtel & Co., H., Goldbach, Ufr. 


Mahr, Carl, Messwerkzfbr., Esslingen a. N. 
Sautter & Messner, Aschaffenburg a/M. 


Metallguss. 

Becker & Frowein, O, Berlin N. 4, Gartenstr. 24. 
Bémper, Hermann, Herborn (Dillkreis). 
— — ‚Armaturen-u. Metallgiess. Darmstadt. 

Meinecke, H tiengeselischaft, Breslau-Oarlowits. 


Metalikreissigen. 
Günther A Kleinmond, Frankfurt a. M.-Rödelheim. 


Metallmodelle. 


Bémper, Hermann, Herborn (Dillkreis). 


Metallpressen, hydraulische. 
Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, (sur Herstell 
Stangen beliebigen Profils aus Al 


um 
u. anderen Metallen oder Legierungen), hkagdeburg-B. 


Metallsägen. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Graef, jr. Ernst, (Stahl, Eisen, Kupfer eto. ), Unter-Barmen.T. 


Metallsigenin Kreis-u. Langform. 


von 


Eugen Graf & Co., Eupen (Rhid.). 
Metallschläuche. 

Jacob, Gebrüder, Metallschlauchfabrik, Zwickau i. 8. 
Metallschlauch-Syndikat, G. m. b. H., Pforzheim. 


Metallschrauben aller Art. 


Heine A Sohn, X., auch Fassondrehart ‚Vöhrenbach(Bad.). 
Raasch, August, "Armatfbk. u. Metallg., Kotsenau. 


Mineral-Mühlen. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, 
von Grüsben, Curt, Maschfbk., Berlin-Ho =. nhausen. 
Polysius, G., Hisengiesserel u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Misch-Maschinen. 

Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen. 
berger, („Patent Farbwerke Höchst“), Darmstadt. 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., mare 4 


Fürmeyer & Witte 
Fried. — Akt.-Ges. Grusonwerk, ee Soest 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Werner & Pfleiderer, Cannstatt-Stattgart. 


Misch- und Knet-Maschinen. 

Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwits 113. 
Seemann, Karl Maschinenfabrik, Berlin-Borsigwalde 86. 
Werner & Pfleiderer, Oannstatt-Stuttgart. 


Modelldübel. 
Küstner, Frans, Spezialgesch. f. Modelitischl., Dresden-N. 


Buokaa. 


Schiller, W., Berlin N. 39, Lindowerstr. 18/19. 
Modelle. 
Eilenburger Modellfabrik, G. Lenke, Eilen 


ler, Johannes Hamein a. 

och, Peter, Modellwerk G.m. b. H. ‚Oöin-Nippes (fr. Kalk), 
Leips. Modellfbk.. Carl Carius Nachf. )(Holzm.), Leipsig-Li. 
Terry, Carl, Modellfabrik, Leipzig-Sellerhausen. 
Vereinigte Modellfbk. ‚Berlin N.89, Reinickendorferstr. 118. 


Modelle fiir Ausstellungen, Unter- 
richt u. Erfindungen etc. 


Institutfür Modellbau J.Baron, Hamburg 22, 
Koch, Peter, Modellwerk G.m. b. H. , Cöln-Nippes (fr. Kalk). 
Kreissig, Ernst, Glashütte-8. 
Polyt. Arbeits-Institut J. Schröder, A.-G., Darmstadt. 


Modellplatten. 


Erste Esslinger Modellfabrik, Wilh. Klein, Esslingen a/N. 
Koch, Peter, Modellwerk G.m. "bd. H., Odln-Nippes (fr. Kalk). 
Vereinigte Modellfbk., Berlin N.89, "Reinickendorferstr. 113. 


Modellschriften f. Giessereien. 


Kersten, Franz, Weissmetall u. Messing, Magdeb B. 1. 
Küstner, Frans, Spezialgesch. f. Modelltischl., en-N. 
Schiiler, W., Berlin N. 89, Lindowerstr. 18/19. 
Zanker, J. Ch., Schriftgiesserei, Nirnberg. 


Molkereigeräte. 
Internationale Metallwerke, Georg Sindermann, Mallmits, 


Motoren aller Art. 
Cöln-Biokendorfer Gasm.- u. Maschfbk., Cöln-Biokendorf. 
Gasmotoren-Fabrik Deuts, Cöln-Deuts. 
Mannesmaun-Muisg, Motor.- u. Lastwag.-A.-G., Aachen. 
Motoren-Fbk.Oberursel,Akt.Ges.,Oberursel b.Frankf. a. a 
Thiem & Töwe, Maschinenfabrik, Halle a/8. 28 


Motorlastwagen. 
Büssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib., Braunschweig. 
Mannesmann-Mnlag, Motor.- u. Lastwag. A0. vn Aachen. 


Motoromnibusse. 
Büssing, H., Motorlastwagen u. -Omnib., Braunschweig. 
Mannesmann-Molag, Motor.-u. tee, A A. -@., Aachen. 


Motor-Pflüge. 
Mannesmann-Mulag, Motor.- u. Lastwag.-A.-G., Aachen. 


Motor-Strassen- u. Parkwalzen. 
Fowler, John, & Oo., M burg. 
Lamprecht, H., Jauer-A., Rgbs. Liegnits. 


Motorwagen (s. auch Automobile). 

Bissing, H., Motorlastwagen u. -Omnib., Braunschweig. 
Daimler-Motoren- Gesellschaft, Stuttgart-Untertürkheim. 

Mannesmann-Mulag, Motor.- u. Lastwag.-A.-G., Aachen. 


Motorwalzen. 

Buthemeyer, B., Soest. 

Motor-Zweiräder. 

Wanderer-Werke Meier eer? & eh) asnicke, Akt.-Ges., 
nau bei Ohemnits. 

Mühlen. 


Schneider, Jaquet&0ie.,@G.m.b.H., Strassburg-Königshofen. 





Mühlenbedarfs-Artikel. 

Behrle, Otto, G. m. b. H., (Seiden Gurten, Becher 
sowie simil. Bedarfeartikel),  Renohen (Baden), 

Ehrenreich, A., A Oo., Schraubenfabrik, (Spezialität: 
Elevatorbecherschrauben), Düsseldorf-Oberkassel. 

Schlüter, H. 4 Co., Mtthlenbau-Anstalt, Magdeburg-Neust 


Mühlen-Einrichtungen. 
Bauermeister, Hermann, G. m. b. H., Altona-Ottensen. 
Behrle, Otto, G. m. b. H., (Getreide- u. Griesputsmaschinen, 
unterläufge Mahlgänge), Benchen (Baden). 
Daverio, Henrici & Oie., A.-G., Ban sämtlicher Müllerei- 
maschinen, kompl. Mühlenanlagen, Zürich. 
Fürmeyer & Witte, Oassel. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Merseburger Maschinenfabrik u. Eisengiesserei B. Herrich 
& Co., (auch Turb. u. Wasserräd.), Merseburg a. 8.7 


Mühlen-Magnete. 
Magnet-Werk, G. m. b. H. Eisenach. 


Mühlsteine aller Gattung und 


Schärfwerkzeuge für dieselben. 


Behrle, Otto, G.m.b.H.,(f.Getreide-, Cement- u.Miner.-Mül- 

lerei ei g.Brüche,auch Schärfwerkzeuge), Renchen(Bad.). 
Kupka, J. C., (alleinig. Spez. Schärfwerkz.), Schkendits. 
Schlüter, H. & Oo, Mühlstein-Fabrik, Magdeburg-Neust. 


Mühlsteinkitt (Zement). 
Heinrich Bruck’s Bergbau, Berlin-Wilmersdorf. 


Müller-Gaze. 
Behrle,Otto, G.m.b.H.(echt.Sohweisergase) Renchen(Bad.) 


Nassluftpumpen. 

Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke, Frankenthal-Pfals. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Briickenallee80. 


Nieten. 
Dreyse & Oollenbusch, Nietenfabrik, 
(einzig echte D. & ©. Niete), Sömmerda (Thüringen). 
Gevelsberger Nietenfabrik G. m. b. H. (G. N. G.) Gevels- 
berg i. Westf. 


Hemer Nietenfabrik, Gebr. Prinz, Hemer i/W. 
Klinke Söhne, Friedr., Nietenfabrik, Altena i. W. 
Knipping, Gebr., G. m. b. H., Altena i. Westf. 
‚Kronprinz‘‘, Act.-Ges. f. Metallindustrie Ohligs. 


Bohrauben- u. Muttern-Fabrik vorm. 8. Riehm A Söhne, 
Akt.-Ges., Berlin 8.0. und Görlitz. 
Weber & Ochsenfeld, Nietenfabrik, Weidenau a. d. Sieg. 


Nietenmaschinen. 
er, J. G., ` Nürnberg. 
edie 4 Co., Mschfbk.Aktionges., Dtisseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Nietenpressen. 
Nürnberg. 


r, J. G. 
Malmedio å Go., Machfbk. Aktienges., Dtisseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 
Schrauben- u. Muttern-Fabrik vorm. B. Riehm & Böhne, 
Akt.-Ges., Berlin 8.0. und Görlitz. 


Öfen für Giessereien u. Draht- 


werke. 
Kreth, 0., Civil-Ingenieur, 


Öfen für Zimmerheizung. 
Krefit, W., Akt.-Ges., Gevelsberg i. W. 


Öfen, industrielle. 


Hildesbeim. 


W. Ruppmann, Stuttgart, 
Konstruktionsbureau und Spezialbau- 
geschäft für industrielle u. gewerbliche 


Ofen- u. Feuerungsanlagen. Vorzügliche 
Referenzen vom In- u. Auslande. Eigene 
Schamottewarenfabr. u. eig. Armaturen- 
Werkstätte. 200 Beamte und Arbeiter. 


Technisches Büro für Feuerungsanlagen, Alfred Schmidt, 
Ingenieur, Industrielle und gewerbliche Ofen- nnd 
rungsanlag 


Feue en, Bremen, Steintor 178/17;. 
Öle. 
Hagen & Oo., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Ölfeuerungen. 
Müller, Georg, Ingenieurbüro, Cöln-Süls. 
Ölkannen. 


Krauss, Louis, Metallwfbk., Schwarzenberg Nr. 10 i. Ba. 
Kutsscher jun., F.W., Metallwfbr., Schwarzenberg (Sa. 83). 


Ölkuchenmühlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, —— Hamburg. 


Ölmühlen-Einrichtungen. 

Ohristiansen & Meyer, Maschinenfabrik, Harburg a. B. 

Haake, Fr. (insbes. Palmöl u Kerne), Berlin NW. 21. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 

Harburger Eisen- u. Bronzewerke,A.-G.,(vollst. Ölfabriken, 
Ölraffnerien u. Kokosbutter-Fabriken), Harburg (Elbe). 

Maschinenfabrik M. Ehrhardt, Akt.-Ges., Wolfenbüttel. 


Oelpapier-Fabrikations-Maschin. 
Badebeul.Maschfbk.Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dreed. 


Öl-Prüfer. 
Kohl, Max, A. G., Chemnitz i. B. 


Oelspar-Abfüll-Apparate. 

Bittrich & Simon, Blechw.-Yabr., Chemnits-Schönau. 
Kölner Apparate-Bauanst., Joseph Oobleuzer, Kölna.Rh.X. 
Loewe, C. A., 
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Öl-Wiedergewinnungs- u. -Keini- 


gungsapparate. . 
Coblenser, Jos., Köln. Apparate-Bauanstalt, Köln a. Rh. X. 
Koellner, A., (18 D R. Pat. und 22 Auslandspatente für 
Ölreinigung seit 1879), Neumühlen-Kiel. 


Loewe, O. A., Berlin N., Invalidenstr. 13, 
Packpressen. 

Mayfarth & Co., Ph., Frankfurt a. M. 
Papier, Pappe und Kartons, 


Maschinen zur Erzeugung von. 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i. 8.10. 


Papierwäsche-Fabrikat. -Maschin. 
Radebeul Maschfbk. Aug. Koebig,GmbH, Radebeul-Dreed. 


Papyrolin-Fabrikat.-Maschinen. 
Radebeul.Maschfbk. Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Papier- und Pappenfabrikations- 


maschinen. 
Füllner, H., Maschinenbauanstalt, Warmbrunn (Schles.). 
Joachim, O. & Sohn, Maschinenfabrik, Schweinfurt a. M. 
Voith,J.M., Heidenheim a Breng (Wbg.)u.8t.Pölten(N.-Ö.). 


Zwickauer Maschinenfabrik A.-G., Niederschlema. 
Parallelschradbsticke. 

Eikar- Werkzeuge, G. m. b. H., Oöln-Braunsfeld. 
Patent-Anwilte. 


Eber'h, Pat.-Anwaltsbiir., BerlinSW.11,Schinebergerstr.81 
Gerson & Sachse, Berlin 8.W. 61, Gitschinerstr. 110. 
Gottscho,Dr., Pat.-Anw.u.Ziviling., Berlin, Leipzigerstr. 30. 
Kuhn, Dipl. Ing., Pat.-Anw., Berlin, Gitschiner-Str. 106. 


Patentbüros. 
Patentbüro B. Jırotka, 





Theunesl® 
Drbr-mualer Warenzeichen! Berlin SW48 
Anmeldung und Verwertung | Friedrichsir 249. 


Lin allen Landern_ Specıalollerte verlangen! 


Pauspaplere und -Leinen. 
Schmidt A Wagner, Berlin BW., Sohdnebergerstr. 82. 


Paus- und Lichtpauspapier-Fabri- 


kations-Maschinen. 
Radebeul. Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 
Pendelmühlen. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Petroleum-Motoren. 
Gasmotoren-Fabrik Deutz, Cöln-Deuts 
Phosphatmihlen. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
von Grueber, Cart, Maschfbk., Berlin-Hnhenschönhausen. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 


Photographische Apparate, Be- 


darfsartikel, Papiere etc. 
Lechner, R. (Wilh. Müller), Fabrik, Wien, Graben 81. 


Leinert,P.,Fbk. phot. Kart. o Karton, Dreed.-A., Weinligstr. 
Winter, Chr. Fr. Sohn, Fabr. (Preisliste gratis), Leipzig 29 
Photograph. Karten, Kartons und 
Passepartouts zu Reklamezwooken. ı 
Leinert,P.,Fbk phot.Kart.n.Karton,Dresd.-A., Wcinligstr. 


Physikal. Baukästen. 


Peter, Hugo, (Prospekt), Halle a. Sa. 


Pianofortefabriken, Maschin. für. 


Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Pichereimaschinen. 

Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona 8 
Pinsel. 


Ad)er-Pinse)-Fabrik, (sehr leistangsf.,) Bad Lauterbergi.H. 
Argus, Dettmar, „Greiszer‘‘ Pinselfabrik Greis i. V. 
Beck, Koller&Co.,Pinselabt., Berlin 8O.,Kdpenickerstr.118. 
Liersch & Wh” Pinselfabrik, Njirnberg. 


Sterkel, H.L.,(800Arb.) Pinself., Ravensburg, wie, 


Pneumatische Transportanlagen. 


Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seck, auch pneumatische Ge- 
treideheber, bis 250 tons stündl. Dresden. 


Pockholz. 


Freerks,J,E.0.& Sohn (i. Stimm.u.geschnitt.), Hamburg IX. 
Keliner & Biok, (in Stämm.u.n. Aufgabe geschnitt.), Bremen. 
Schlick, Otto, (roh u.nachAufgabe geschnitten), Berlin 0.25. 
Schuss, Wilhelm Nachf.(in Stimm.u. geachnitt.), Düsseldorf. 


Polier-Maschinen, -Scheiben und 


-Riemen. 
Dahlhaus A Oo., (Poliermaschinen für Bleche, Stäbe und 


hren), Iserlohn. 
Fried. Krupp, Aktiengesellschaft Grusonwerk (Polier- 
maschinen für Bleche), Magdeburg-Buckau. 
Präzisionszieherei. 
Rex-Werke Akt.-Ges., Magdeburg. 


Sächs. Schraub.- u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Chemnits. 


Pressen zur Metallwarenfabrikat. 
Kirch eis, Erdwann, Maschinenfbk. u. Kisengiesserei, Aue. 
Schuler, L., Wkzgmschfbk.,‚Höppingen 1.Wttg. 


Berlin N., Invalidenstr. 12. | Zwickauer Maschinenfbk.,Akt.-Ges.,Niederschlemai. 8.10. 


Berlin W. 8, Kronenatr. 6- 
Jngenieure 


Pressen, hydr., Schrauben- ete. 

Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm. i W. 
Bracker Söhne, G.D., Maschfbk. u. Eisengiess., Hanau a.M. 
Dr. Bernhardi Sohn, G. E. Draenert, Eilenburg b/Leipzig. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Haake, Fr. (für Öl u. Ballen), Berlia NW. 21. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Oberttirkheim. 
Oberfränk Maschinenbau-Anstalt Rehau, Rehau (Bayern). 
Pelissier Nachf., A., Hanau a. M. 25. 
Pemsel Friedrich, Maschinenfbk.(Hydraulische), Nürnberg 
Bucks, F.B.4Sohn, (Hydr.Pressen,Spesialit.), Glauchau Sa. 
Thomas,M.(Preasenjed.Art), Berlin S.W. 48, Friedr.-Str. 16. 


Pressen, hydr. u. mechan. 
Eisenwerk & Maschbau A.-6., Düsseldorf-H. 


Presshefenfabriken, Einriohtungen fir. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- 
berger, Darmstadt. 


Pressluftanlagen. 
Berlin-Sächs. Maschfbk. GmbH., Schlottwits, Bz. Dresden. 


Pressluft-Pumpen (siehe auch Druck- 


luftpumpen). 
Anger’s H Söhne, Nordhausen a.H. 
Zwickauer Maschinenfabrik, Aktiengesellsch. ‚Zwickau1.8. 
Pressluftwerkzeuge. 
Ingersoll-Rand Co. m. b. H., Düsseldorf. 
Schütz, G. A., Maschinenfabrik, Wursen i. 8. 
Presspumpen. 
Hesse, Carl, Spezialfabrik für Pumpen, Obemnits 3. 


Presspumpen, hydraulische. 
Bracker Söhne, G. D , Masobfbk. o Eisengiess., Hanaua.M. 
Pemsel, Friedrich, Maschinenfabrik, Nürnberg. 


Pressspäne. 

Finger, A. A Oo., Lauterbach i. Hossen. 
e & Co., Fabrik $ Bänits, Ober-Lausits. 

Prossspanfabrik Untersachsenfeld,A.-G., Post Neuwelt i.8a. 

Pressspan-u.Pappenfbk.Zwönitz, Ösoar Koch, Zwönits i.S8a. 

Weidmann, H., PreBspanfabrik, Rapperswil a. Ziirichsee. 


Press- und Filter-Tiicher. 
Mech. Treibriemenweb. u. Seilf. Onst Kong, Akte, Treuen 8. 


Propeller. . 
Meissner, Karl, Hamburg-Billwärder, Neuedeich 192. 


Pulverfabrikat., Maschinen zur. 


Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
#assburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brückenallee80. 


Pumpen und Pumpwerksanlagen. 


Amag-Hilpert, Nürnberg, Glockenhofetr. 
Anger’s H. Söhn Nordhausen A H. 


e, 
Blancke&Co.,ampH, C. W.Julius, Mersebg.a.s. 
Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Borsig, A. Berlin-Tegel. 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
Dinnendahl, R.W., A.-G., Kunstwerkerhütte b.Steelea.d.R. 
Ehrhardt A Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Eisenhütt -u.Emaillirwk ‚W.v.KrauseGmbH.,Neusalz a0. 
Enke,Carl,Spesfbk.f.Pump.u.Gebläse Schkeudits-Leipzigl. 
Främbs & Freudenberg, Schweldnitz. 
Gaus & Co., G. m. b. H., Berlin-Reinickendorf 81. 
Hilge, Philipp, Spezfbk. v. Wein- u. Bierpumpen, Mains. 
Keller & Oo, (Armaturen), Chemnits. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Oberttirkheim. 
Kooh, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Baloke, Frankenthal-Pfals. 
Pemsel, Friedrich, Maschfbk., Presspumpen, Nürnberg. 
Pumpen- u.Geblase- Werk C.H. Jaeger & Oo., Leipzig-Plagw. 
Ritz &Schweizer,Gebr., Maschinenfabrik, Schwäb.-Gmünd. 
Sack & Kiesselbach, Maschfbk.,G.m b.H., Diisseldorf-Bath. 
Scheumann & Wolf, Maschinenfabrik, Deuben- Dreacen. 


Pumpen und Wasserhaltungen. 


Bölte, Gustav, Maschinenfabrik, Oschersleben. 
Thiem A Töwe, Maschinenfabrik, Halle a/8. 23. 
Putztücher. 

Wilsdorf&Maass, Putstuchfbk.u. Reinigsanst., Döbeln8,i/Ss. 
Pyrometer. 

Heracus, W. O., G. m. b. H., Hanau a. M. 
Räderfräsmaschinen. 


Biernatzki & Oo., Werkzeugmaschinenfabrik, Ohemnits. 
Steinle & Hartung, Maschinenfabrik, Quedlinburg. 


Rader und Radsitze. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckac. 
Wittener Hütte Aktien-Gesellschaft, Witten a. d. Rubr. 


Rader u. Triebe. 
Kreissig, Ernst, 


Radiergummi. i 
Marz40o.,Ferd.‚Gr.Badierg.-Spes Fbk.Europ., Hannover. 


BRadkämme, hölzerne. 
Müller, Bernhard, Fabr. f. Holzbearbtg., Rochlitz 5 Sa. 


Bangiervorrichtungen, elektr. 


Glashitte-5. 


Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 
Rheiner Mfbk., Windhof A.-G., eine i. W. 
Rauchgaspriifer. 

Ados, G. m. b. H., Aachen. 


Rauch- und Luftpumper (Saugeköpfe 
Patent Kernchen). 

Erfinder J. T. Kernchen, Rendsburg i. Holst 

Rauchwarenfärberei und -Zurich- 


terei, Einrichtungen für. 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., Leipsig-Plagwits 90 


` 


Bechenmaschinen. 


Benas, Boleslaus, Verk -Monopol d. Wë ebe e? 


maschine Triumphator‘, 


„Brunsviga‘‘ Die Rechenmaschine. Allein. Fabrikanten 


— Natalis A Oo. O. G. a. A., 
0. Steiger), 


Braunschweig. 


Zürich II, isstr. 3. 


Begulatoren (siehe auch Axen- u. Exzenter- 


Regulatoren). 


Hartung,Kuhn&Co.,Düsseldorf, Sandtr.-Weg 7. 
Heinzmann,M.J.,(Bbgfr.Beg.),Kötzschenbroda. 


Jahns-Regulatoren-G.m.b.H., Mfbk., Offenbach a. Main. 


Beibahlen. 

Stock & Oo., R., Akt.-Ges., Berlin-Marienfelde. 
Beibungskupplungen. 

Klieber & Co Hannover. 


Polysius, G., "Fisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Schwarz, Louis, & Co., Aktiengesellschaft. Dortmund. 
Vogel & Schlegel (Benn-Kupplung), Dresden 27. 


Reifenbiegmaschinen. 


Momma, With. , (Inh. Otto Ooers), Werkseugmf bk., Wetzlar. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (f. Fassbinder), Altona 8. 


Reismiihlen. 

Kisenwerk, (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf& Bülle,Mschrvk.‚Ottensen-Hamburg. 
Schule, F.H., @.m.b.H.,Mfbk.u.Mtihlenbauanst. Hamburg. 


Reisszeuge. 

Engelhardt, Adam (Reisszeuge aller Systeme), Nürnberg. 
Haff, Gebrüder, Prasisions-Reisszeuge, Pfronten. 
Hölbe, Rudolf, (Reisszeuge all.Systeme), Holzminden a. W. 
Richter, E.O.,&Co.(Pris.-Reissseuge, cig Syst.),Chemnits,8. 
Riefler,C. , Präs, Beien. Rundsystem, Nesselwang-München. 


Respiratoren. 
Bettenhauser, G., 


Bevolverbänke. 
Böbringer, Gebr., 


Berlin-Pankow, Schlossstr. 8. 


Göppingen i/Wttbg. 
Gast, J., Kommandi Ischaft, Lichtenberg-Berlin. 
Junghans & Andrä, Wilh., Werksgmaschfbk., Ohemnitsz. 
Weisser Söhne, J. G., St. Georgen (Schwarswald). 


Richtmaschinen. 
Ungerer, Karl Fr., Maschinenfabrik (f. Bleche), Pforzheim. 


Riemenscheiben. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hagen & Hambarg-Stettin-Antwerpen. 
Ho'zindustrie Wittkowsky (Pat. Rekord), Berlin W. 85. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Riemenschrauben. 
Jaeger, F., Spesialfabrik, B. Gladbach 2 (Deutschland). 


Riemenverbinder. 

Hagen & Oo., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Jaeger, F., Spesialfabrik, B. Gladbach 2 (Deutschland). 
Ktistner , (Zicksack-Klammern), Dresden-N. 
Schmittbetz; J., (techn. Bedarfsart.), Berlin 8.0. 26. 
Riffel- und Schleifmaschinen für 

Müllerei-Walzen. 
Ehrlich, Oscar, Drehbankfabrik, Chemnitz 25. 


Hermann, Rudolph, Leipsig-Stötteritz. 


Ringe, schmiedeeiserne. 


Singer, A. Edmund, Chemnitz 82. 
Hingschmierlager. 

Bieber & Co. Hannover. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Bohölmotoren. 


Klots, Eugen, Maschinenfabrik Stuttgart. 
Passburg, E., Maschinenfbk , Berlin N W., Briickenallee 80. 


Röhren aus jedem Metall.. 


Höver, H. O. Remscheid. 
Réhrenkessel (nicht explodierend. 
Dampfkessel). 


Walther & Oe, A.-G., (Gicherheitsrdhrendampfkessel), 
Dellbrück b. Köln a. Rhein. 


Röhren und Réhrenverbindung. 
Butting, H., (Kupfer- u. Messingrohre), Crossen a.d. Oder. 
Elmore’s Metall-Akt.-Geselisch., (Kupferrohre ohne Naht; 
Eisenrohre mit Kupfertibersug), Schladern a. d. Sieg. 
Röhrenwerk Zwickau, Paul Richter, Zwickau í. Ba. 


Rohrbieg- und Klopfmaschinen. 


Börgermann, Theodor Düsseldorf. 
Thiemer A Oo., Max H., Dresden-A. I. 
Rohrbrunnen. 

Anger’s H. Séhne, Nordhaus H. 
Bopp & Reuther, Mannheim - dhof. 


Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 


Rohre für Beleuchtungskörper, 
Eisenmöbeln usw. 


„Kronprinz‘‘, Act.-Ges. f. Metallindustrie, Ohligs. 


e 
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Rohrleitungen. 
Borsig, A. Berlin-Tegel. 
Fitzner, W., G. m.b. H., Laurahiitte. 


Herrlich & Patzelt, Röhrenwerk, Zeitz. 
Rieber, A., G. m.b. H., Spexialf. f. Bohrleitg., Reutlingen. 


Rohrleitungen für hoohgespannten Dampf. 
Dempewolf, H., Zivil-Ing., Magdeburg-S. 
Fitzner, W., G.m.b.H., Laurahiitte. 
Herrlich & Patzelt, Rohrenwerk, Zeitz. 
Böhrenwerk Zwickau, Paul Richter, Zwickau-Sachsen. 


Rohrmihlen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Grueber, Oort, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Smidth,F.L.,&Co.,Kopenhagen o. Berlin, Schiff bauerd.29a 
Rohrschlangen. 

Hallesche Röhrenwerke Akt.-Ges., Halle a S. 
Herrlich & Patzelt, Rohrschlangen, Zeitz. 
Rohrschraubstock mit abnehm- 


barem Schlosserschraubstock. 
Stippler, P., Wiesbaden, Rheingauerstr. 14. 


Rollenlager. 
Norma C0.,G.m.b.H.Fbk.f. Prisis.-Kugellag., Cannstatt 


Rostbeschickungs-A pparate, 





CG, W. Kraft, Dresden-Radebeul. | 
Neueste mechanische Rostbeschicker 

| = = für Kohle und Brikette 

Topf, J. A. & Söhne, 

Boststäbe. 


DautschePrometheus-Hohlrostwerke,G.m.b.H.. Hannover. 
Deutsche Roststab-Ind. Paul Greulich & Co., Berlin 8. 42. 
Eisenwerk Frans Weeren, Neukölin, Glasowstr. 28—30. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Goll, Richsrd, ältestes Spezialgeschäft der Feuerungs- 

branche, gegr. 1870. Fravkfurt a/M. 69. 
Spezialwerk Thost’scher Feuerungsanlagen, Zwickau, Sa. 


Rotationspumpen. 
Hesse, Carl, Spesialfabrik für Pumpen, 


Bückkühlanlagen. 


DeutscheLuftfilt.-Bauges.m.b.H., Strassb.i.Eis. Breslau 23. 
Zachocke-Werke Kaiserslautern Akt.-Gos. 


Säcke, Planen, Jutewaren. 

Preuss, Robert, Fabrik für Planen, Säcke, Jutewaren, 
Magdeburg N. 1. 

Sägemühlen-Einrichtungen. 

Böttcher & Geraner, Maschinenbauanstalt, Altona a. E. 


Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona 8. 
Schmalts, Gebr. Offenbach a. M. 


Schmid, Gebr., Mfbk., Freudenstadt i. Württ. 


Sägenschärfmaschinen. 
Fontaine&0o., Maschinfbk., Frankfurt a. M.-Bockenheim. 


Sägen und Sägemühlenutensilien. 
Dominicus&Soehne,J.D.,G.m.b.H ,BerlinSW.68u.Remsch. 


i 


Erfart. 











Chemnitz 8. 


Pfeiffer, Ant., Sägenfabrik Neustadt a. T. (Böhmen). 
Ritter, W., Maschinenfab i Altona 8. 
Sägewerkseinrichtungen. 

Maschinenfabrik Kappel, Ohemnitz-Kappel. 


Salinen, Einrichtungen für. 
Passburg E., Maschinenfbk., Berlin N. W., Brtickenallee 80 


Salzmühlen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hambur 
Fried. Krupp A.-G.Grusonwerk(gansze Einr.),Magdeburg-B. 


Sandaufbereitungsanlagen (für 


Giessereien). 
Badische Maschinenfabrik Durlach (Baden). 

Bremen. 
Magdeburg-Buckau. 


Bestenbostel, L. W. & Sohn, 
ed. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, 
Ottensen-Hamburg. 
bH Düsseldorf-R. 


Gutmann,Alfr.,A.-G.f Maschinenba 
Lentz&ZimmermannGiessereimasch.- 

Mozer,0.G , G.m.b.H., Fabr. mod Giess.-Anl., Goeppingen. 
Sandstrahlgebläse. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Baruewitz, Gebr., Dresden. 
Gutmann, Alfr., A.-G. f.Maschinenbau, Ottensen-Hamburg. 


Haenelt & Laass, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Kamena. 
Lents &ZimmermannGiessereimasch.-GmbH Düsseldorf-R. 


Sanitäts- und Krankenfahrzeuge. 


| Heroules-Werke,A.-G.,FahrbareKrankentragen Nürnberg. 


Sauerstoff. 


Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a, M. 

Industriegas Ges. f. Sauerst. u. Stickstoff-Anl. m. b. H., 
Berlin NW. 7, Dorotheenstr. 85. 

Sauerstoffwerke, Berlin SW., Trebbinerstr. 9. 


Sauerstoff- und Wasserstoff- 


Erzeugungs-Anlagen. . 
Maschinenfabrik Sürth, G. m. b H., Sürth b/Oöln 


Sauggas-Motor-Anlagen. 


OCöln-Bickendorfer Gasm.- u. Maschibk., Cöln-Bickendorf. 
Främbs & Freudenberg, Schweidnits. 
Gasmotoren-Fabrik Deuts, Oöln-Deuta. 
Maschinenfabrik Kappel, Ohemnits-Kappo). 


Saugzuganlagen. 
Cruse & Oo, Dr. Hans, Berlin W. 50, Geisbergstr. 29. 


a/Rh. 
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Schachtbauten-Abteufgeräte. 
Keller, Johann, gegr. 1860, Renchen (Baden). 


Schaftmaschinen. 

Staubli, Gebr., Horgen (Schw.) & Sandau (Böhm. Leipa) 

Schamottesteine etc. 

W. Ruppmann, Schamottewarenf. Stuttgart. 
Spez.: Qualitätsmarken f. grösste Dauerbeanspruchung. 

Schamottesteine etec., Maschinen | 


zur Herstellung von. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik Kaiserslautern. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Schamottesteinfabr., Einricht.für. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Bucokau. 


Scharnier- u. Schlossfabrikations- 


Maschinen. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Scheren. 


Dahlhaus & Oo., (Zirkular-Streifen-Scheren für Messing- 
und Kupferdraht-Fabrikation), Iserlohn, 


Eisenwerk & Maschbau A.-G., Düsseldorf-H. 


Scheren zur Blechbearbeitung. 


Buschbaum, Gebr.,Werkzeugmasch.-Industrie, Darmstadt. 
Kircheis, Erdmann, Maschinenf bk. u. Eisengiesserei, Aue. 
Zwickauer Mascbinenfbk.,Akt.-Ges.,Niederschlema i.8.10. 


Schiebebühnen. 


Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt, 
Fried, Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Maschinenfabrik ‚Deutschland‘, Dortmund. 
Bheiner Mfbk., Windhoff A.-G., Rheine i. W. 
| Schieber. 
' Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 


| Schienenbiegemaschinen. 
Momma, Wilh. (Inh. Otto Coers), Werkzgmfbk., Wetzlar. 


Schiessbaumwolle - Fabrikations- 


Maschinen. 


Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Krafft, Carl, & Söhne, Düren Rhid. 
Kühn, Alfred, (Einrichtungen), Leipsig-Go., Erfarterstr. 5. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N. W., Brückenallee 80. 


Schilder, gegossene u. chemisch 


gravierte. 


Heidenhain, W., Fabrik chemisch geätster, Berlin S. W. 61. 
Rohr, Gustav, (Grossfabrikation), Uerdingen a. Rh. 


Schlackenvermahlungsanlagen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Schlaglot. 
Lieberg & Oo., Metallwerke, 


Schläuche. 


Jacob, Gebrüder, Metallschlauchfabrik, Zwickau. 8. 
Metallschlauch-Syndikat, G. m. d. H.. Pforzheim. 
Schirp, Carl, Spez. f. Dampf, Wasser, Säuren, Gas etc. Köln. 


Schlagkreuzmühlen. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., Leipxig-Plagwits 20. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hobenschönhausen. 
Hoffmann, F., G. m. b. H., Finsterwalde N.-L. 


Schleifmaschinen. 


„Columbo“, Oelmann & Gries, Mfbk., Niedersedlits 1, Sa. 
Fontaine&Co.,Maschinenfbk., Frankfurt a.M.-Bockenheim. 


General Composing Company, G. m. b. H., 


Cassel-Bettenhausen. 


Maschinen- und Werkseugofabrik, Berlin SW 68. 
Fabrik und Biiros: Alte Jakobstr. 139/143. 
Kölner Sc elwerk W. Schmidt Köln a. Bh. 29, 


erkseugmaschfbk., Stuttgart-Hedelfingen. 


Schleifsteine und Abziehsteine. 


Fassbinder & 0o.,G.m.b. H., (alle Art.u.Fagons), Solingen. 
Rischmeyer & Co., H. H., Hamburg 11, Deichstr 54. 


Schleif- und Polierleder. 
Kromm, Paul O., Walross- u. Büffel-Leder, Hamburg36. 


Schlosstiftmaschinen. 
| Kayser, J. G., 
Meyer, Both & Pastor, 


Unger, Carl, 


Nürnberg. 
Maschinenfabrik, Kiln-Raderberg. 


Schmiedbarer und schweissbarer 


Eisenguss, Stahlguss (s. auch Temper- 
guss). 
Bayerische Stahlformyiesserei, Krautheim &0o , G m.b.H, 


Allach b. München. 
Post Söhne, Joh. Oasp., 


Hagen i.W. 
Schmiedeeiserne Röhren. 
Rieber, A., G. m. b. H., Spezialf. f£. Rohrleitg., Reutlingen. 


i | Schmiedefeuer 
ti — > 
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Drehbänke, Bohrmaschinen 
Schnell-Hobelmaschinen. 


Werkzeugmaschinenindustrie 


Gebr. Buschbaum 
Darmstadt. 
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Du Anfragen nach Lieferanten Yon hier nicht genannten Artikeln richte man an Ublands technischen Verlag, Leipzig. 


Schmiedestiicke aller Art. 

Post Sthne, Joh. Oasp., LW. 

` Schleifenbaum, Gebr. 4 Oo., G. m. b. H. (aus und 
Stahl nach Zeichnung oder — 

Boschgotthardshütte E 

Singer, A., Edmund, Chemnitz 83. 


Schmierapparäte. 

Blanko & Rast, Spes. Fbk. f. Sohmierapp., Leipzig-Plagwits. 

Bosch, Robert, (Schmierpresee ohne Federn und Ventile: 
„Bosch-Öler‘‘), Stuttgart und Berlin. 

Hecht & Koeppe, Leipzig 86. 

Neider,R., Fbk.v.Tropfölern u.sämtl.Schmierapp., Döbeln. 

Stoll A Elschner, G. m. b. H., Tropföler usw., Leipsig-U. 

Vertriebsgesellschaft autnmatischer Schmierapparate 
„Helios“ G. m. b. H., Berlin W. 9, Potsdamerstrasse 1. 


Schmierpressen. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, 


Schmiervorrichtungen. 


Ritter, W., Maschinenfabrik (Ritter’s Original- aut. 
Scohmierapparat ftir Dampfxylinder etc.), Altona 8. 


Altona 8. 


Schmirgelleinen- und Glaspapier- 


Fabrikationsmaschinen. 
Radebeul.Maschfbk. Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Schmirgel-, Glas-, Feuerstein- 
Papier u. Leinen,sow.Schmirgel- 


. scheiben., 
Friedrich, A. W., G. m. b. H., Scohneeberg-Neustädtel. 
Rischmeyer & Oo., H. H., Hamburg 11, Deichstr. 54. 


Schmirgelscheiben. 

Beckmann, F. W.. G. m. b. H. Solingen. 
„Oapillar“-Schleifscheibe, G. m. b. H., Crosta b. Bautzen. 
Fontaine & Oo. Schieifradfbk., Frankfurt a.M.-Bockenheim. 
Mayer & Schmidt, Offenbach a. M. 
Schmirgelwerk Dr. Rudolf Schönherr, Ohemnits-Furth. 
Wenck & Co., 6. m. b. H., Carlshafen. 


Schmirgelschleif- u. Poliermasch. 
Beckmann, F. W., G. m. b. H. e 


Fontaine & Oo. ‚Maschinenfbk. Frankfurt a.M.-Bockenh 


Mayer & Schmidt, Offenbach a. 
Schmirgelwerk Dr. Rudolf Schönherr, Chemnits-Furth. 


Schmirgelzerkleinerungsmasch. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Groeber, Oort, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 


Schnallen, Maschinen zur Her- 


stellung derselben. 


Grefe, Ludwig, Maschinenbauanstalt, Lüdenscheid i. W. 2. 
Malmedie & Oo., Msohfbk. Aktienges., Düsseldorf-Oberb. 16. 
-Raderberg. 


Meyer, Roth A Pastor, Maschinenfabrik, Köln 


Schneidapparate. ; 
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. 


Schneidemühlen, Einrichtng. für. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, . Altona 8. 


Schnellbohrmaschinen. 
Bohrmaschnfab. , Westfalia“ Voswinkel&Dix, Wipperfürth. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkseugmfbk., Wetslar 


Schnellärehbänke. 
Gast, J., Kommanditgesellschaft, 


eim. 
M. 


Lichtenberg-Berlin. 


Schnitt- und Stanzwerkzeuge. 

Geffers, O. & Co., Spes. Fbk. f. Btanzen u. Bohnitte, Erfurt. 
Kircheis, Erdmann, Maschinenfbk. u. Eisengiesserel, Aue. 
Melber, » (Zieh- u. comb. Werkseuge), Esslingen a/N. 


Schokoladen- u. Konfiturenfabr., 
Einrichtungen für. 


Bauermeister, Hermann, G. m. b. H, Altona-Ottensen. 
Franke, Paul, & Co., Leipsig-Böhlitz-Ehrenberg. 
Huckauf& Bülle,Mschfvk.‚Ottensen-Hamburg. 
Lehmann, J. M. (auch f. Kakaofabrikat.), Dresden-U. 28. 


Schornsteinaufsätze. 
Blechwarenfabrik u. Verzinkerei, Lauterbach (Hessen). 
Koch, Friedrich, Schwäb.-Hall; Bahnhof. 


Schränkmaschinen für Sägen. 
Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Remscheid-Sobiittendelle. 


Schraubenfabrikationsmaschin. 
ohimedes''Act.-Ges.f.Stahl-u.Eisen-Ind., Berlin SW.68, 
er, Rich.(Schraubenbänke), BerlinN. , Schwedenstr.11. 
Kayser, J. G., (Maschinen zur Fabrikation von Hols- 
schrauben, Ringschrauben, Schraubhakea, Eisengewind- 
schrauben, Gewindewalzmaschinen eto.), Nürnberg. 
Sächs. Schraub.- u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Chemnitz. 
Sohrauben u.Mutt.-Fabr.vorm S.Riehm & Söhne, Berlin SO. 
Schwerdtfeger & Comp., Wilh., (Automaten, Oentrifugen), 
Wiesbaden. 








‘Wanderer-Werke vorm. Winklhofer & Jaenicke 
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Schrauben, Muttern und Unter- 
legscheiben. 


„Archimedes“ 
Act.-Ges. für Stahl- u. Eisen - Industrie. 
(1300—1400 Angestellte u. Arbeiter.) 


Schwarze u. blanke ER Muttern, 


Kleineisenzeug, Facondreherei. 
Berlin Alexandrinenstr.2/3u.Breslan. 


Ehrenreich, A.,& Oo.,Schraubenfabrik, (Blanke Sohrauben, 
Muttern u. Facgonteile, Spezialität: Blanke Muttern bis 8“ 

` u. Elevator-Becher-Schrauben), Düsseldorf-Oberkassel. 
Elsterwerdaer Schraubenfabrik Oar) Winter, (Massen- 
fabrikation auf automatischen Maschinen für alle In- 
dustriesweige), Eisterwerda 35. 
Fouquet & Fraus, älteste und erste Schraubenfabrik Büd- 
deutschlands, (Spes. : blanke, gedrehte Schrauben, blanke 
obelte Muttern, Soheiben, Stifte, Faconteile von den 
einst. bis 41/,”. Genaueste Arbeit bei nur best. Material. 
Massenfabrik. Präsisionssieherei) Rottenburg a. N. 
Funcke & Hueck, (ält. u. bed. Werk, 1800Arb., 
Schraub., Muttern, Unterlegscheib. Spez.: 


Blanke sow. gehärt. Ware), Hagen i. W. 
Gebr. Heyne, G. m. b. H., (Fabrik f.Metall ewindschrauben 


u. Fagondreherei in Eisen, Stahl, Messing u. Neusilber. 
Massenfabrikation in pris. Ausführung. Blanke 6kant. 
Muttern von den kleinsten bis Bei", Offenbach a. M. 


Metallschraubenfabrik & Facondreherei, G. m. b. H., Singen 
(prisis bearb. Schrauben u. Facons), (Amt Konstanz). 
Metallwerke Aktien-Gesellschaft vorm. Luckau & Steffen, 
Metallgewindeschraub.-Fabrik, Fagondreherei, Friserei, 
Stanserei. Nur blanke Prisisionsware. —— 
Versinnung eto., Präsisionssieherel, Hamburg 15. 


M.Neuhaus & Co., Luckenwalde 
Erste Schraubenfbk.a. Platze, besteht s. 1880. 


Phönioia-Werke, A.-G. (Alteste Schraubenfabrik a. Pıatze. 
Nar blankeWare in allen Metallen), Biehla- Elsterwerda. 











Rex-Werke Akt.-Ges. Magdeburg-C. 
Fabrikation: Blanke Schrauben, Muttern 
und Faconteile in allen Metallen. 
Langjährige Spezialität: Blankgezog. 
Schrauben-Weicheisen. 750 Beamte und 
Arbeiter — 825 Arbeitsmaschinen. 










Sachs. Schraub.- u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Chemnitz 
Schraub -u.Muttern-Fbk vorm.S.Riehm & Söhne, Akt.-Ges. 


~- (Spez. Klein. Eisenz. f. Eisenb.), Berlin SO. u. Görlitz 


| Schultze, J. M., Berlin, Melchiorstr. 6. | 


Schwartzkopff, A., &. m. b. H., Metallschrauben- 
Fabrik und Fassondreherei, (Massenfabrikation blanker 
Schrauben in allen Sorten und Grössen, sowie in jedem 
Metall; Spezialität blanke Muttern bis 2°), 


Berlin-Reinickendorf, Hauptstr. 25/29. 


Ludw. Sudicatis & Co., G. m. b. H., 
Berlin O. 112, Alt-Boxhagen 12/14. 


Metallschraubenfabrik u. Fassondreherei. 
Präzisionszieherei. 


Über 600 Spezialmaschinen dauernd im 
Betrieb. 





Reichelt- te ee ee Finster- 


walde, (Blanke Schranben, Muttern u.Fa- 

onteilein all. Metall., f.d.verschiedenst. 

ndustriezweige. Spez.: Massenfabrika- 
tion auf automat. Maschinen. Präzisions- 
zieh., gegr. 1870. Uber 900 Arbeiter u. 
Angestellte). Abt. ,Schwarzfabrika- 
tion“: schwarze Schrauben und Muttern. 


Schraubenradfräsmaschinen. 
Biernatski & Co., Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnitz. 


Schraubenradgebläse. 
Brodnits & Beydel, Berlin N. 


Schraubenschlüssel aller Systeme. 
Post Söhne, Joh. Casp., Hagen i. W. 


Schraubenschneidemaschinen. 
Akt.-Ges. vorm. Gustav Krebs, Werkzmaschfbk., Hallea.8. 
Meiselbach Nachf., Aug., G. m. b. H., Leipzig-Lindenau. 
Sachs. Schraub.- u. Muttern-Fbk. Gebr. Hübner, Ohemnits. 
Schraub.- u.Muttern-Fbk.vorm.S.Riehm & Böhne,Akt.-Gos., 
(Schraub.u.Schraubenschneidmsch.),Berlin 8O.u.Görlits. 


Schreibmaschinen. 


Maschinenfabrik Kappel, Chemnits-Kappel. 
Akt.- 


Ges. (Marke Continental), Schönau bei Ohemnitz, 


Schreibmaschinen-Farbbänder- 
Fabrikations-Maschinen. 


Radebeul. Maschtbk. Aug. Koebig,GmbH, Radebeul-Dresd. - 


Schrotmühlen für die Landwirtschaft. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Haake, Fr. (für Getreide u. Mais) Berlin NW. og 
Haussmann, O. Herrm., Schrotmtthlenfbk., Grossenhain. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden), 


Schuhnägel, Maschinen für. 


— 5 J. G., Nürnberg. 
Malmedie & Oo., Mschfbk.Aktienges., Diisseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Schutzbrillen für jeden gewerb- 


lichen Zweck. 
„Baldur“ Optische Industrie, Telefon 1642, Fürth (Bayern). 
Bettenbauser, G., Berlin-Pankow, Schlossetr. 8. 
Simmelbauer, K. P., & Oo., Montigny b. Mets 


Schweissapparate. 


Acotylenwer esperus“ (transp. u. stat.Appar.), Stuttgart. 
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfort a. M. 
Heime u. Hans Hersfeld, Abt. F., Halle a. 8, 


Schweissapparate (elektr.). 
Elktr. Bohweissmaschinen-Ges. m. b. H., Charlottenburg 4. 


Schweissbrenner. 


Hauser, Josef. Frankfurt a. M., Hallgartenstr. 55. 
Heime u. Hans Horzfeld, Abt. F., Halle a. 8. 


Schweiss-Hammereisen. 
Schleifenbaum, Gebr. & Oo., G. m. b. H. 
Boschgotthardshlitte bei Weldenau-Bieg. 


Schweissplatten u. Schweisspulv. 
Heller, Max, (Koromaxith)}, Leipzig, Fookestr. 11. 
Laffitte, J. (Stammhaus Paris) Biberach a. Riss. 


Schweisspulver (Eisen- und Werk: 


zeugstahl). 
Cammerer, Georg, Aluminium-Schweisepulver, Erfurt. 
Lieb, J. C., (Refs. K. Werften), Biberach a. Riss. 


Seifenfabrikation, Maschinen für. 


Le J.M., (Spezialität: Maschinen zur Toiletteseife- 
Fabrikation). Dresden-U. 8. 


Seilbahnseile aller Art. 
Deichsel, Adolf, elle in gans- u. halbgeschloss, wie 
in Bpiralkonstr. Zugseile in Spes.-Ausf., Zabrse 0./8. 


Seile für Transmissionen und 


Hebevorrichtungen. | 
Deichsel, Adolf, Drahtwerk u Seilfabrik Zabrze O j8. 
Mech. Treibriemenweb. u. Seilf.Gust. Kans, „TreuenB. 


Seil- und Kettenförderanlagen. 
Bleichert, Adolf, & Oo., Leipsig-Gohlis 11. 


Seilscheiben. 
Derendorfer Zahnrfderfbk. H. Geiger, Düsseld.-Derendort. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 

Polysius, G Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 

Shapingmaschinen. 

Dittes, O. F., G. m. b. H., Werdau i. Sa. 

General Composing Company, o m.b.H, 
Maschinen- und Werkzeugefabrik, Berlin BW 68. 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 189/148. 


Junghans A Andrä, Wilh., Werksgmaschfbk., Chemnitz. 
May A Söhne, Wilhelm, Maschfbk. m. b. H., Chemnits i. Sa. 
Roscher & Eichler, Altmittweida. 
Weisser Söhne, J. G., St. Georgen (Schwarzwald). 


Sicherheits-Ausrück 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Sicherheitsnadelmaschinen. 
Malmedie &00., Mschfbk. Aktienges., Dtisseldorf-Oberb.16. 


Sieb- und Sichtmaschinen. F 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Fried, Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Bleb- und 
Sortiermaschinen) Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hambarg. 
Jasso, A., G. m. b. H., Berlin NW., Ldebenwalder-St. 81. 


Polysius, G., (Sortiertrommeln), 


Siegel- und Verschlussmarken. 
Sperling, Oscar, (Neuheit Siegel-Imitation), Leipsig-E- 


Spennfatter. 
General Composing Company, o m. b. H. 


Maschinen- und Werkseugofabrik, Berlin SW 68 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 189/143. 


Spaziersticke aus Metall. 


„Kronprius‘‘, Aot.-Ges. f. Metallindustrie. Ohligs. 


E Anfragen nach Lieferanten vou Mer nicht genannten Artikeln_richte man an Uhlands technischen Verlag, Leipzig. 





Spedition. 


Wiegandt, Oarl, & Cie., Hofspediteure, Düsseldorf. 


Speicher, Einrichtungen für. 
Huckauf A Bülle, (Silo-Speicher),  Ofttensen-Hamburg. 
Hütter jr, H, enfabrik, Hamburg. 


Speicher- und Schiffselevatoren. 
Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Beck, Dresden. 


Spielkarten- Fabrikations-Masch. 


Fischer, Julius, Maschinenfabrik, Nordhausen. 
Radobeul. Maschfbk. Aug.Koebig,GmbH, Radebeul- Dresd. 


Spills, elektr. 

Böhmer, Gobr., Aktiengesellschaft, Magdeburg-Neustadt. 

Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G. Ham S 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
k. Windhoff A.-G., Bheine i. W. 


Spinnereimaschinen u. Einrichtg. 
Josephy’s Erben, G., Bielitz, österr. Schles. 
Schlumberger&Cie.,N., fir alloFaserstoffe,Gebweiler(Els ). 


Spiralbohrer. 


Gaier,Ohr.,Spiralbohrerfabrik, Kirchheim/Teck27(W ttbg.). 
Günther & Kleinmond, Frankfurt a. M.-Rédelheim. 
„Badio*-Bohrer-u. Werkseugfbr.G.m.b.H Spez.-Schnellbe- 

tebs-Spiralbohr. f.Hochleist.,Beibahl.,Rheinböllen(Rld.). 
Schubert, Richard, Präsision, Velbert (Bhid.). 





Spiralbohrerfräsmaschinen. 
Biernataki & Oo., Werkseugmaschinenfabrik, Chomnits. 


Spiralfedern. 


Bergner & Co., Richard, Nachf., Spiralfederfbk., Ohemnits. 
Dittmann-Neuhaus&GabrielBergenthal,A.@.,Herbedei.W. 
Groeber, I P., Hagen i. W. 
Hugo, Max, Federnfabrik, Chemnitz i. Sa. 
Schirmer, Oscar, Spiralfedernfbk.,Beitendorf(Bes.Dresden). 
Schnicke,H.F.,lt.Spesialfpk.d Branobe, Chemnitz. 
Vogt, Herm., Federfabrik, Reutlingen i. Württbg. 


Splinten. 
Schulte, W. O., Plettenberg i. W. 
Sprengstoffabriken, Maschinen u. 


Apparate für. 
Passh E., Maschinenfbk., Berlin N. W., Brliokenallee 80. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Einricht. s. Bedrucken, 
Paraffinieren u.Schneiden von Patronenpapier), Altona 8. 


Sprengstoffe und Zindmittel 
aller Art. 

Kemmer, Wilhelm, Essen-Ruhr. 

Spulmaschinen. 

Stein, G., Berlin O. 37, Blumenstr. 24. 

Stacheldrahtmaschinen. 


Kayser, J. G. Ntirnberg. 
Malmedie & Oc.,Machfok.Aktienges., Dusseldorf-Oberb.16. 


Stärkefabriks-Einrichtungen. 


Aston, B., (Erste und älteste Spesialmaschinenfabrik für 
Stärkeindustrie, gegründet 1823), Burg bei Magdeburg. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brtickenallee 80. 
-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W. H. Uhland, G. m. b. H., (Neuanlage, 
Umbau u. Verbesserung des Betriebes für Reis, Mais, 
Weizen, Kartoffeln, Manioka, sowie Stärkezucker, Syrup, 
Dextrin, Sago eto., Leipsig-Gohlis. 


Stahl jeder Art. 


Böhler, Gebr. & Co., Akt.-Ges., Berlin N.W. und Leipzig. 
Höver, H. O. (schwedischer, Lager seit 1886), Case Ae? 


Stahldraht aller Art. 
Stahlwerk Kabel, O. Pouplier jr., 


Stahlformguss (Stahifaconguss). 
erische Stahlformgiesserei, Krautheim & Co., G.m.b.H., 
gd Allach b. München. 
Becker, R. & Co., Eisen- u. Stahlgiesserei Dessau. 
Eisenhütt.-a.Emaillirwk.,W.v.KrauseGmbH. ‚Neusalsa.O. 
Eisen- u. Btahlwerk G. m. b. H, Obligs (Rhld.). 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hagener Gußstahlwerke Akt.-Ges., H i. W 


Kabel i. W. 


Jaeger,F. ,Stahl-u. Hartgusswerk, B. Gladbach 2 (Dtschld.). 
Königliches Hüttenamt, Malapane, Oberschlesien. 
Wittener Hütte Aktien- witten a. d. Ruhr. 


Stahlkugeln, polierte. 
Deu Gußstahlkugel- Maschinenfabrik Actien- 
Gesellschaft, = Schweinfurt a. M. 
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Stahlrohre, nahtlos gezogen. 
‚Kronprins‘‘, Act.-Ges. f. Metallindustrie, Obligs. 
Lupke, Leopold, & Oie., Berlin W. 85, Liitsowstr. 102—104. 


Stahlrohr: nahtlos kaltgezogenes 
Präzisions-Coppelrohr. 


Coppel, Alexander, Solingen. 
Stahlstempel. 

Sperling, Oscar, (Brennstempel, Stanseisen), Leipzig-B. 
Stahlwellen. 

Präsisionszieherei Gebr. Hübner, Ohemnits. 


Staniol- und Metallkapseln. 
Badebeul.Maschfbk. Aug. Koebig,@mbH, Radebeul-Dresd. 
Staniol- und Metallwarenfabrik., 


Maschinen zur. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau, 


Stanzen und Schnitte. 


Buschbaum, Gebr., Werkseugmasch.-Industrie, Darmstadt. 
Geffers O. & Co., Spes. Fbk. f. Stanzen u. Schnitte, Erfurt. 


Staubfänger (s. auch Entstaubungsanlagen). 


Misenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Staubsammelanlagen. 
Bauermeister, Hermann, G. m. b. H., Altona-Ottensen. 


Huokauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Stauch- und Schweissmaschinen. 
Momms,Wiih., (Inh. Otto Coers), Werkzeugmfbk., Wetalar. 


Staufferbüchsen. 
Hercules-Werke,A.-G.,Schmierblichs. aller Art, Nürnberg. 


Steilrohrdampfkessel. 
Bestenbostel, L. W. & Sohn, Bremen. 
Walther & Cie., A.-G., Dellbriick b/Oöln a/Rh. 
Steinbearbeitungsmaschinen. 

Eisenwerk Eberstadt b.Darmstadt, (Sägen, Schieifmasch.). 


Steinbrecher. 
Badische Maschinenfabrik, 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, ; 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Ruckau. 
Friedrich & Co., Max, Mfbk., Leipzig-Plagwitz 20. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 
Löhnert, Herm., ooo ad Bromberg (Posen). 
Marchegger Maschfbk. u.Kiseng.A.-G., Marchegg (N.-Öst.). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. ‚ Dessau. 


Steindruckereien. 
Gisevius, Bogdan, Berlin W. 57, Bülowstr. 66. 


Stellringe, geschm. rohe u. blanke. 
Schulte, W. Or Plettenberg 1. W. 


Stempelmaschinen. 
Arns, Gustav, Maschinenfabrik, Remscheid-Schiittendelle. 


Stiefeleisenmaschinen. 


Kayser, J D G., \ Nürnberg. 
Stopfbüchsen-Packungen. 

Goetse, Friedr., (Metall u. alle anderen), Burscheid. 
Hagen & Co., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Heller, Max, (Granal), Leipzig, Fockestr. 11. 
Howaldtswerke, (aus Metall), Kiel. 
Kleemann, Gustav, (Exoelsior), Hamburg I. 


Proell, Dr. BL Ingenieur-Büro, Dresden-A.. Rabeneratr. 


Schirp, Carl, Spez. f. Heissdampf u. heisses Wasser, Köln. 
Wülfing jr., Carl, Spes. aus Loder, Elberfeld. 
Stossmaschinen. 

J hans & Andrä, Wilh., Werksgmaschfbk., Ohemnits. 
Heymer & Pils, G. m. b. H., Meuselwits B.-A. 
Roscher & Eichler, ; Altmittweida. 
Strahlapparate. 
Blancke&Co.,ampu,C. W.Julius,Mersehg. a.8. 
Strassen-Aufreisser. 

Fowler, John, & Oo, m. 2 
Lamprecht, H., i — 
Buthemeyer, B., Soest. 
Strassen-Lokomotiven. 

Yowler, John, & Oo., Magdeburg. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
Buthemeyer, B., Soest. 
Strassen- Walzen. 

Fowler, John & Oo., Magdeburg. 
Lamprecht, H. Jauer A. 
Buthemeyer, CH Soest. 
Wolff, Jul. & Oo, Maschinenfabrik, Heilbronn a. N. 
Strohpressen. 

Lans, Heinrich, (Selbstbinder-Strohpressen), Mannheim 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
Wolf, R., Maschfbk. Magdeburg-Buckau. 


Strohseile. 
Erste Süddeutsche Strobscilfabrik., Gerabronn (Württ.). 


Strohseilspinnmaschimen. - 
Nolden, Frans, v. Math. Jos. Nolden, Sohlebusch b. Oöln. 


Tabakfabrikation, Maschinen für. 
Heinen, A., Maschinenfabrik, Varel (Oldbg.). 
Kölner Werkseugmaschinenfbr., Wilh. Quester, Köln-Süls. 
Maschfbk. f. Tabakindustrie, Frankfurt a. M.-Fechenheim, 
Radebeul.Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul- Dread. 
Uhlhorn, G., Maschinenfabrik, Varel i. O. 


Tabakmaschinenmesser. 
Bubens, J.A., (alt. leistungsf. Fbr.d.Br.), Oronenberg, Rhid. 


Tablettenmaschinen, automat. 
Dühring’s Patentmasch.-Ges., Berlin-Lankwits 118. 


Tachometer. 


Deutawerke(vorm. Dtsch. Tachometw.)GmbH.Berlin30.26. 
Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G. m. b. H., Hamburg. 


Tapetenfabrikations-Maschinen. 
Fischer, Julius, Maschinenfabrik Nordhausen a. H. 
Radebeul.Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dreed. 


Techn. Büros. 


Redaktion des ,,Prakt. Maschinen-Konstrukteur‘‘ (liefert 
insbes. Zeichnungen neuer Konstruktionen aus allen 
Branchen für Maschinenfabrikanten), 


Teigwaren- u. Makkaroni-Fabrik., 


Einrichtungen für. 
Metzger, Ohr., & Oie, Maschinenfabrik u. essere! 
(kompl. Einrichtungen), Homburg v. d. Höhe, 


Telephonzellenfabrik. 


Schulse 4 Hofmann, Hannover-Döhren. 


Temperguss (s. auoh sohmiedbarer Guss). 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, yet er 
Jaeger, F.,‚Stahl- Hartg.-u. Tempergw.,B. b.2(Dtschld.). 
Post Söhne, Joh. Casp., Hagen i. W. 
Temperöfen-Zchng. 

Kreth, O., Oivil-Ingenieur, Hildesheim. 


Teppich-Klopfwerke, Einrichtg. f. 
Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Textil-Maschinen. 
Kohllöffel, Ulrich, Maschinenfabrik, Reutlingen, Württ. 
Sächs. Mschfbk. vorm. Rich. Hartmann, A -G., Chemnits. 


Schlumberger & Cie., N., Spinnereimasch. für Baumwolle, 
Wolle, Seide, Fischs, Hanf, Ramie, Gebweiler (Els.). 


Thermometer aller Art. 
Frits, Gebrüder,G.m.b.H.,Scohmiedefeld Br BoD sanagan), 
Höllein & Reinhardt, Neuhaus a/jRennweg (Thür.). 
Keiner,Schramm&Co.,6.m.b.H.,Arlesberg(Th.). 
Meyer, Petri & Holland, Ilmenau i. Thür. 
Sondheimer & Schneider, G. m. b. H., 


Thomasschlackenmühlen. 

von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Löhnert, Herm., Aktiongesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Tiefbohreinrichtungen. 

Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Bh. 

Oommandit-Ges. f. Tiefbohrtechnik u. Motorenbau Trausl 
& Oo, Wien IV/2, Prinz Eugenstrasse 80. 

Keller, Johann, gegr. 1860, Benchen (Baden). 

Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm 

Tiefbohrunternehmung Albert Fauck & Oie., Wien LR, 


Tiefbohrungen u. Tiefbrunnen- 


Anlagen. 
Nürnb.Tiefbohr-GesellschaftBauchAStubenvoll,Nürnberg. 


Tiefbohrunternehmung. 

Anger’s H. Söhne, Nordhausen a. H, 
Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
Keller, Johann, gegr. 1860, Renchen (Baden). 
Tiefbo ternehmung Albert Fauck A Oie., Wien ILL. 


Tiefbrunnenpumpen (Bohriochspampen). 
Anger’s H. Söhne, Nordhausen a. H. 
Borsig,A.,(Druckluftpump.Mammut-Pump.), pario Tagai: 
Brechtel, Johannes, Pumpenfabrik, Ludwigshafen a. Rh. 
Keller Johann, gegr. 1860, Benchen (Baden). 
Schmidt, Gebr. Rich. u. Max, G. m. b. H., Hohenthurm. 


Tiegelöfen-Zchng. 
Kreth, O., Civil-Ingenieur, 


Tischlereimaschinen. 
Stoll A Elschner, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Leipsig-U. 


Hildesheim. 


WË Anfragen nach Lieferanten von hier nicht genannten Artikeln richte man an Ublands technischen Verlag, Leipzig. 
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Tonschneider. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grasonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Dessau. 


Tonwalzwerke. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, Eé ‚Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Dessau. 


Tonwarenfabrikation., Masch. für. 


Badische Maschinenfabrik, F Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges ‚Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 


 Tourenregler. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Transformatoren. 
Deutsche Klektrizitäts-Werke zu Aachen 


-Garbe, Lahmeyer & Co.-Aktiengesellschaft, Aachen. 


Transmissionen und Teile dazu. 


Briegleb, Hansen & Co., (Zahnräder, Riemen- 
scheiben, Hanf- u. Drahtseil-Scheiben, m. Maschinen 
geformt, vollständ. Transmissionsanlagen), Gotha 21. 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), AG., Hamburg. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk Magdeburg-Buckau. 

Hermann, Rudolph, Leipzig-Stötteritz. 

Kayser,J . G., Niirnberg. 

Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 

Hohndel, Otto, 4 Oo., Berlin O. 84, Warschauerstr. 61. 

Marchegger Machfbk. u. Eiseng. A.-G., Marchegg (N.-Öst.). 

Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 

Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinonfabrik, Dessau. 

Rheiner Mfbk. Windhoff A.-G., Rheine i. W. 

Riedel, Rich., Leipzig-Reudnitz, Senefelderstr. 4. 

Tacke, F., Spezialfabrik, Rheine i. Westf. 

Wetsel, Gebr., (Spesialfabrik), Leipsig-Plagwits. 


Transmissionsseile. 
Deichsel, Adolf, rund, drei-u viereck.gefiocht, Zabrze O. /8. 
Mech.Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kuns,Aktg. Treuen 8. 


Transportanlagen (s. auch Förderanlag.). 
Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seck, Dresden. 
eege WIN. Maschfbk. u. Eiseng., Offenbach a. M. 


Marchegger Mschfbk. u. Eiseng. A.-G., Marchegg (N.-Öst.). 


Transporteure und Transport- 


Schnecken. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fredenhagen, Wilb., Maschfbk.u. Eiseng., Offenbach a. M. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Groeber, Curt, Maschfpk., Berlin- Hohensch< 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, 
Lieder, G. F., 


nhausen. 
Obertürkheim. 
Wurzen i. Sa. 
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Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). | 


Polysius, G., Eisengiceserei 
Carl, Spesialfa 


u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Wünsche, 


Leipsig-Lindenau. 


Transportgeräte (Karren, Wagen). 
Grundmann A Kuhn, Berlin BO. 16, Köpenickerstr. 113. 


Transporttücher. 


Förster, 8., (Bolltücher, Lauftücher, Führungstücher, 


Trommeltticher), Altona-Elbe 8. 


Transportvorrichtungen. 
Fredenhagen, Wilh., Maschfbk. u. Eiseng., Offenbach a. M. 
Lieder, @. F., 
Pohlig, J., Aktiengesellschaft, _ Cöln-Zollstook. 
Polysius, G., Kisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Wursen i. Sa. 


Treibriemen. 
Arminiuswerke Wilhelm Vick, Rostock i. M. 
Fuchs,J.F.,Treibriemenfbk.m Krattbetr. Leipzig 92. 
Hagen & Co., Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Hanncke Jen Frär., Treibriemen aller Art, Tegel-Berlin. 
Klemm, Gebr., Treibriemenfabrik, Pfullingen, anf 
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Klinge,6ebr.,Treibrfabr.,Dresden-Löbtau 
Loewe, O. A., Berlin N., Invalidenstr. 12. 
Mech. Treibriemenweb. u. Seilf.Gust.Kunz Aktg., Treuen 8. 


Mitteldeutsche Gerberei u. Riemenfabrik, 
G. m. b. H., Spezialität: Bote Kautschuk- 
Chromriemen, Wetzlar. 

Pretzel, F., & Co., G.m.b.H., Berl.-Pankow, Had- 
lichstr. do, Berlin N. ,Gr. Hamburgerstr.82 u. Essen( Ruhr). 

Rothmund, &., & Co., Hamburg. 

Eins. Lief. d. Original-Chrom-Kautschuk-Riemen. 

SchierenComp.,Chas.A.,Hamburg14,Freih.105. 

Schirp, Oarl,(Spez. Kameelhaarr., Marke, ‚Pandura‘‘),Köln. 

Schwabe, B. & Sohne, Leder- u. Treibriemenfabriken, 
Varel in Oldenburg und Halle a. 8. 


Stephan,Fr., Leder-u.Treibriemenfabrik,Mihlhausen(Th.). 
Stettiner Treibrisomen-Fabrik, Tröger & Comp.,  Stettin. 


Thees, J., Ledertreibriemenfabrik, Merzig a. Saar. 
Wilflngjr.,Carl,Spez.ausJuchtenleder, Elberfeld. 


Trink- u. Speisewasser-Er- 


zeugungs-Anlagen. 
Niemeyer, Georg, Hamburg-Steinwärder. 
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Trockenanlagen aller Art. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- 

berger, Darmstadt. 
Marr, Otto, Berat. Ingen., Leipzig, König Johannstr. 31. 
Passburg, E., Maschinenfbk., BerlinN.W., Brückenallee 30. 
Polysius, G., (Trockenkanäle u. Trockentrommeln), Dessau. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 

G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 


Trockenapparate für Textil- und 


Appretur-Fabr. 
Fischer, Julius, Maschinenfabrik, Nordhausen. 
Radebeul. Maschfbk. Aug. Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Trockenbagger. 
von Grueber, Curt, Masohfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Sachsenberg, Gebriider, A.-G., Bosslau (47) i. Anh. 


Trockenpressen für Ziegel- und 


Zementfabriken. 
Polysius, G., Eisengiosserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Trockentrommeln. 

von Groeber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohensohönhatsen. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brückenallee 80. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Trommelmihlen. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau 
von Grueber, Cart, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Smidth, F.L.,&00.,Kopenhagen u.Berlin, Schiffbauerd.29a 


Turbinen und Wasserräder (s. u. 


Wasserturbinen). 
Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert & Oo., Meissen. 
Briegleb, Hansen & Co., (Hansenwerk) Gotha, Tur- 

binen, Turbinenregler, 5000 ausgeführte Anlagen. 
Brockmann, O., (Spezialität Francis-Turbinen), Osnabrück. 
Maschinenfabrik Geislingen, (auch Regulatoren), 

Geislingen (Württemberg). 

Merseburger Maschinenfabrik u. Eisongiesserei B. Herrich 

& Co., (auch Mühlen-Einrichtg.),, Merseburg a. 8.7. 
Rüsch-Werke (Francis- und Peltonturbinen). Erste 


Firma Österreichs. Dornbirn. 
Schneider, Jaquet&#Cie.,G.m.b.H., Strassburg-Königshofen. 
Voith,J.M., Heidenheim a.Brens (Wbg.)Ju.St.Pölten(N.-O.). 


Überhitzer. 

Herrlich & Patzelt, Apparatebauanstalt, Zeitz. 
Unterlagscheiben. 

Schulte, W. O., Plettenberg i. W. 
Vakuum-Apparate. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buekau. 
Paseburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brückenallee 30 


Vakuum-Pumpen. 


Berlin;Sachs. Maschfbk. GmbH. ,Schlottwits,Bes. Dresden. 
Hörig, M. A., Maschinenfabrik, Leiprig-Lindenau. 


Koch, Bantelmann & Paasch Magdeburg-Buckau. 
Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W. Briickenallee 80. 
Schiits, @. . Maschinenfabrik, Wurzen i. 8. 


Wittig, Karl, (System Wittig) Zell i. W. Baden. 


Ventilationsanlagen und -Appar. 
Brodnitz & Beydel, Berlin N. 
Gans & Co., G. m. b. H., Beinickendorf-Berlin 81. 
Schürmann, F. J., Münster i. W., Burohardstr. 


Ventilatoren und Exhaustoren. 


Brodnits & Seydel, Maschinenfabrik, Berlin N. 
Dinnendahl, R.W., A.-G., Kunstwerkerhütteb.Steelea.d.B, 
Enke,Oarl,Spezfbk.f.Pump.u.Gebläse,Schkeuditz-Leipzigl. 
Gans & Co., G. m. b. H., Beinickendorf-Berlin 81. 


Meidinger & Cie., E., Basel (Schweiz). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Zechocke Werke Kaiserslautern, Akt.-Gos. 


Ventile. 


Schumapn & Co., Leipzig 24-Plagwits. 


Verbandwatte - Fabrikations - Ma- 


schinen u. Einrichtungen. 
Kühn, Alfred, Leipsig-Go., Erfurterstr. 5. 


Verdampfapparate aller Art. 

Passburg, E., Maschinenfbk., Berlin N.W., Brtickenallee30. 

Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen am Rhein. 


Verlade- und Transportvorrich- 
en. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Vernickelung, Verzinkung, Ver- 


zinnung und Verkupferung. 
Elmore’s Metall-Aktion-Gesellschaft, (Verkupferung von 
Walsen und Kolben), Schladern a. d. Sieg. 


Vervielfaltigungen. 
Gisevius, Bogdan, Berlin W. 57, Bülowstr. 66. 


Vervielfältigungsmaschinen. 
Der Gammeter-Maltigraph, siehe unter Druckmaschinen ! 


Vorwärmer (Economiser). 
Meschinen- und Apparatebau-Werk Türcke & Schwartz, 
Dresden-Leubnits-N. 2. 
Mattick, F., Dresden-A., Münchnerstr. 80, 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H. Uerdingon am Rhein. 
Schaffstaedt, H. 
Schulz, M. B. è. m. b. H., A 
Schumann & do., Leipzig 24-Plagwits. 
Topf,1.A.,&Böhne,Mfbk.,Feuerungstech. Baugesch., Erfurt. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 


Vulcan-Fibre. 


Internationale Vulkanfibre Oie., G. m. b. H., Hamburg. 
Vulcan-Fibre-Import Martin Schmid, Berlin W. 57. 


Vulcan-Fibre-Fabrikat., Masch. f. 
Badebeul.Mschfbk. Aug. Koebig, GmbH., Radebeul-Dreed. 


Waagen, automatische für Getreide, Kohlen, 


Zement, Kalk, Gips, Thomasmehl ete. 
Berger &Co0.,G.m.b.H.,Mschfbk.,Berg.-Gladb.b.Kölna.Rb, 


Waagen (Wägemaschinen). 

Arnstädter Waagenfabrik, Aug. Broemel, Arnstadté6, i/Th. 
Böhmer, August, & Co., Waagenfabrik, Magdeburg-N. 49. 
Böhmer, E Magdeburg-Neustadt. 


Düsseldorfer Waagen- u. Maschinenfabrik, . Schmitt 

& Oe, G. m. b. H., Düsseldorf-E. 12. 
Fröde & Brümmer, Siegmar i. Sa. 5. 
Neusser Waagenfabrik R. Broix, Neuss am Bhein. 
Pfitzer, Gebriider, Waagen-Fabrik, _ Oschats. 
0-8. Waagenfabrik Aug. Böhmer & Oo., Gleiwitz 48. 
Riesaer Waagenfabrik Zeidler & Co., Riesa a/Elbe. 
Schotthöfer, Frans, Waagenfabrik, Ludwigshafen. 


Schotthöfer, Jean, (Spes. Bau v. Waag.),Schifferstadt, Rhpf. 
Vogt, Ludwig, Waagenfabrik, Leipsig. 


Wachs- und Ledertuch-Fabrika- 


tions-Maschinen. 
Radebeul. Maschfbk. Aug.Koebig, GmbH, Radebeul-Dresd. 


Wachs- und Paraffinpapier-Fabri- 


kations-Maschinen. 
Radebeul.Maschfbk. Aug Koebig, GmbH, Badebeul-Dresd, 


Wächter-Kontrolluhren. 


Eppner’s neue Pafenf- 
Wächter-Gonftrolluhren 


Beste der Gegenwart! Un- 
übertroffen an Einfachheit, 
Solldität und Sicherheit. , 


Keine Fälschungen mehr! 

















G-A Stationäre Controlluhren zum 
: a „Einschreiben u. zum Durch» 
lochen*. Elektrische Cone 
trolluhren. Controlluhren mit 
periodischem Nah- und Fern- 
signal. Brenner-Ubren mit 
und ohne Signalläutewerk. 
Personal-Controlluhren. 
Tausende von Referenzen. Prospekte kostenfrei. 


A. EPPNER & Co., BRESLAU. 











Wagen- und Eisenbahndecken. 
Gehrung jr., Ferd. W., Stuttgart D. Soflenstr. 26. 


Walzen. 

Fowler, John, & Co., Magdeburg. 
Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, (Hartguss), gang: 
Königliches Hüttenamt, Malapane, Obers . 


Walzenmühlen. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessao. 


Walzenschleif-Apparat. 
Kreth, O., Oivil-Ingenieur, 


Walzenstihle. 


Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Sohliiter, H. & Oo., Mühlenban-Anstalt, Magdeburg-Neust. 


Walzenzug-Maschinen. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Sack & Kiesselbach,Maschfbk., G.m.b.H., Diisseldorf-Rath. 


Walzstahl. 
Hagener Gussstahlwerke Akt.-Ges., Hagen i. W. 


Walzwerke (Walzenstrassen). 


Banning, J. A., A.-G, Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckaz. 


Walzwerke fur Ziegeleien. 
Polysius, G., Eisengiosserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Walzwerksanlagen. 
Eisenwerk & Maschbau A.-G., Düsseldorf-H. 


Wanderrost-Feuerungen. 
Walther & Cie, A.-G., Dellbrück bjCöln wh, 


Wasserhaltungsmaschinen. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 


Wäscherei-Maschinen u. Anlagen- 


Wien XIII/2. Linzerstr. 8/10. 
Berlin- ler 


Hildesheim 


Gärdtner & Knopp, Fbk., 
ch, G 


Timm, Heinri .m.b. H., 


Da” Anfragen wach Lieferanten vou hier nicht, genannten Artikeln richte man ap Uhlands Technischen Verlag, Leipzig, 


Wasserfilter (siehe auch „Fliter‘‘). 
Berkefeld-Filter- G. m. b. H., 
Reichling & Comp., Rob., 


Celle. 
Dortmund 


Wasserleitangs- u. Kanalisations- 


artikel. 
Borchers & Jürges Nachf., Berlin N.O. 55, ige res 
Wassermesser. 


Meinecke, H., Aktiengesellschaft, (auch Kesselspeise- 

Wassermesser), Breslau-Carlowitz. 

Bopp & Reuther, Mannheim- Waldhof. 

BismensAHalske,A.-G.,Wernerwerk, Siemensstadtb.Berl. 
Fran 


Spanner, A. O., kfurt am Main 
Wasserreinigung. 
Reichling A Oomp., Bob., Dortmund. 


Bheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Biittner, 


G. m. b. H., (Enteisener) Uerdingen a. Rhein. 
Schumann E Co., Leipzig 24-Plagwitz. 
Steinfrei- Schmidt, G. m. b. H., München. 
W Oberttirkheim, Neckar. 


er & Eisenmann, Kosselfbk. 
Walther A Cie., A.-G., Deilbriick b. Köln a. Rhein. 


Wasserrohrdampf kessel. 
Bestenbostel, L. W. & Sohn, 


Bremen. 
Walther & Cie, A.-G., Dellbrück b/Cöln a/Rh. 


Wasserstandsenzeiger u. Wasser- 


standsröhren. 


Hagemann & Cie., W., Oöln a. Rh., D. 
Klinger, Rich .(Beflex.-W.-Ans.),‚Gumpoldskirchenb. Wien. 
Beisert, Hans, G. m. b. H., Köln-Braunsfeld 44. 
Schumann & Co., Leipzig 24-Plagwits. 


Wasserstandsfernmelder. 


Lechner,J.&Co.,(elektr.), Frankfurt a.M.,Pfingstweldstr.10. 
Schneider, Eugen O., vorm. Carl John, Berlin N. 20. 


Wasserstandsgiiser. 
Sander & Oo, Gebr., Deuben Bes. Dresden. 
Dreyspring,G.,(Schutzapp.inVerbund- u. Drahtglas), Jena. 


Wasserstoff. > 
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. 


Wasserversorgungs-Anlagen. 
Nürnb. Tiefbohr-GesellschaftRauch4Stubenvoll,Niirnberg. 


Wasserwagen für Maschinenbau. 
Werdausr Messwerkzeugfabrik G.m.b.H., Werdau i. Sa. 


Weberei-Masch. u. Einrichtungen. 
Rhein. Webstuhl-u. Appreturmaschfbk., G.m.b.H., Dülken. 
Sächsische Webstuhl-Fabrik, (Louis Schönherr) Chemnits. 
Tattersall&Holdsworth’sGlobeWorks andStores,Enschedé. 


Webereiutensilien. 
Fröbel, August, 


Weichen. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grasonwerk, Magdeborg Bebe 
Maschinenfabrik „Deutschland“ ortmund. 


Wellen. 
Hohndel, Otto, & Oo., Berlin O. 84, Warschauerstr. 61. 


Wellpappe -Fabrikat.-Maschinen. 
Radebeui.Maschfbk.,Aug.Kovubig, GmbH, Radebeul-Dreed. 


Ohemnits i. 8. 


Wendeltreppen, schmiedeeiserne. 
Koch, Friedrich, Schwäb.-Hall; Bahnhof. 


Werkzeuge aller Art. 
„Archimedes‘'Act.-Ges.f.Stahl-u.Eisen-Ind., Berlin SW 68. 
Baumgärtel & Oo, H., Goldbach, Ufe. 
Dick — (für Elektrotechnik, Automobilbau, Bport 

und Eisenbahnbedarf, 700 Arb.), Esslingen a. N. 
Dresdn.Bohrmasch.-Fabr. v. B.Fisoher AWinsch, Dresden. 
Schnicke, H. F., Werkseugfabrik, (Spes. Fräser, Beib- 

ahlen, Spiralbohrer, Schneidwerkseuge), Ohemnits. 


Werkzeugmaschinen. 
Akt.-Ges. vorm. Gustav Krebs, Werkzmaschfbk., Halle a. 8. 
‚Archimedes‘' Act.-Ges.f.Stahl-u.Eisen-Ind., Berlin 8W.68. 
Böhringer, Gebr.. Göppingen i/Witbg. 
Dresdn.Bohrmasch.-Fabr. v. D Fischer 4 Winsoh, Dresden. 
Ehrlich, Oscar, Drehbankfabrik Chemnits 25. 
Gast, J., Kommanditgesellschaft, Lichtenberg-Berlin. 
General Composing Company, G. m. b. H., 
Maschinen- und Werkseugefabrik, Berlin SW 68, 
Fabrik und Büros: Alte Jakobstr. 139/143. 
Hegenscheidt, Wilhelm, G. m. b. H., Batibor OJS. 
Heyligenstaedt & Comp., Aktien-Gesellschaft, Giessen. 
Junghans & Andrä, Wilh.,Werkzgmaschfbk., 
Bevolverbänke, Drehbänke,Hobel-,Bhaping-Stossmasch. 
Badialbohrmaschinen, Fräsmaschinen. Chemnitz. 
Loewe, Ludw. & 00., A.-G., Berlin N.W. 87, Huttenstr. 17/19. 
Maschinenfabrik Deutschland“, Dortmund. 
Schuler, L. Werkseugmaschinenfabrik, Göppingen. 
Weisser Söhne, J. G. St. Georgen (Schwarzwald). 
Wesselmaun-Mssch.-Ges. Breslau, G.m. b. H., Breslau 23. 


Werkzeugstahl. -° 


Böhler A Oo., Gebr., Akt.-Ges., Berlin NW. und Leipzig. 
Stahlwerk Kabel, O. Pouplier jr., Kabel. 


Wickelmaschinen für Magnet- und 


Transformatorspulen. 
Kruschinski 4Schneider, Werkseugmschfbk., Berlin N.89. 
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Winden. 

Böhmer, Gebr., Aktiengesellschaft, Magdeburg- Neustadt. 

Bracker Söhne, G.D., Maschfbk u. Eisengiess., ua.M. 

Briegleb, Hansen & Co., (s.u. Autsüge), Gotha 21. 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp) A OG. (elektr.), Hamburg. 

Fried. Krupp Akt. Ges, Grusonwerk, (Bau- u. Speicher- 
winden mit elektrischem Betrieb), eburg-Buckau. 


Hütter jr., H., Maschinenfabrik, Hamburg 28. 
Bheiner k. Windhoff A.-@., Bheine i. W. 
Windmengenmesser. 

„Hydro': Apparatebau-Anstalt, Düsseldorf. 


Windmotoren. 
Haenelt & Laass, G. m. b. H., Maschinenfabrik, Kamenz. 


Vereinigte Windturbinen-Werke G. m. b. H. 
vorm. Rudolph Brauns & Carl Reinsch, Bedeutendste 
Windturbinenfbk. d. Welt, 3 Staatsm., 65 hohe Auts , 


Dresden-Niedersedlitz. 


Winkeleisenbiegmaschinen. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkzgmfbk., Wetslar. 
Biets Nachf., Paul, O.Nietssch, Maschinenfbk., Berlin N.89e. 


Woltmann-W assermesser. 
Meinecke, H., Aktiengesellschaft, Breslau-Carlowits. 


Zählapparate. 


Apparatefabrik B. Thormann, Berlin, Wassmannstr. 25/26. 
Hardtmann, Karl, Berlin N.O. 18, Gr. Frankfurterstr. 44. 
Ind. Bau-Anst. Lehmann & Michels, G.m.b. H., Hamburg. 


Zahnketten. 
Stolzenbery 4Co., Fried., GmbH. Berlin-Beinickendorf( W.) 


Zahnradfrismaschinen. 
Biernatski & Co., Werkseugmaschinenfabrik, Ohemnits. 


Zahnräder. 

Aktiengesellschaft Zahnriderfabrik Augs- 
burg vorm. Joh. Renk, Augsburg. 

Becker, R. & Oo. | Eisen- u. Stahiguss, m.Msch. get.), Dessau 

Briegleb, Hansen&Co.,(Masch.-Form.), Gotha 21. 

Derendorfer Zahnräderfabrik H. Geiger, Zahnräder aller 
Art, roh und gefräst, Düsseldorf-Derendorf. 

Dresdner ZahnräderfabrikEdwinWinokler,Dresden-A.28c. 


Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Haag, Albert, (Rohhaut-Zahnradkörp.', Feuerbach Württ.) 
Heidelmann, Wilh., Räderfräserei, Stuttgart. 

Hamburg. 


Internationale Vulcanfibre Cie., GmbH., 
Loewe, C. A. (Rohhautkolben), Berlin N., Invalidenstr.13. 


Mschfbk.Prometheus,Berlin-Reinickend.-0. 
Spez.-Maschfabr. Vorwerk & Co., Barmen. 
Stolzenberg E Co., Friedrich, G. m. b. H., 

Berlin-Reinickendorf (West). 


Zeichenpapiere. 
Schmidt A Wagner, Berlin SW., Schinebergerstr. 82. 


Zeichentische. 

Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Marts, Albert, Stuttgart, Kansleistr. 15. 
Polyt. Arbeits-Institut J. Schröder, A.-G., Darmstadt. 
Weiland, F., (Zeichentisch „Unerreicht®), Liebenwerda. 


Zeichnerbedürfnisse jeder Art. 
Polyt. Arbeits-Institut J. Schröder, A.-G., Darmstadt. 


Zeichnungen. 

Redaktion des „Prakt. Maschinen-Konstrokteur“, (Kon- 
struktionszeichnungen für Maschinenfabriken, Bauzeich- 
nungen. Dipositionspläne nach den neuesten Systemen 
für alle techn. Branchen durch Vermittlung von Spezial- 
technikern zu billigen Preisen), Leipzig. 

Stein, B. (Doppelschieber D. R. P. 28000 P.S. betrieb, 
Achsenregler D. B. P., Ö. P., U. P., 3100 im Betrieb 
— Lisenzen —), Schöneberg-Berlin. 


Zelluloidfabrikation,Maschin.für. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Zellulose-Fabrikation, Masch. für. 


Füllner, H., Maschinenbauanstalt, Warmbrann (Schles.). 
Zwickauer Maschinenfabrik, A.-G., Niederschlema i. Ba. 10. 


Zellulosekocher. 
Fitaner, W., G. m. b. H., Laurahtitte. 


Zement-Fabrik-Einrichtungen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buockau. 
von Grueber, Curt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Ritter, W. cohinenfabrik, (Masch. f. Fabrikation von 

Oementfässern), Altona 8. 
Smidth, F.L.,&00.,Kopenhagen u. Berlin Sohiffbauerd.29a. 


Zementwaren-Fabrik-Einrichtgn. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau 


Zentralheizungen. 


Emhardt & Auer, München - Mannheim - Stuttgart - 
Regensburg. 


Zentrifagalexhaustoren. 
Brodnits A Seydel, (auch mit Elektromotoren), Berlin N. 


Zeutrifugaligeblise und Gebläse- 


maschinen. 


Brodnits & Seydel, (auch Hoohdruok-), Berlin N. 


Zentrifagalpumpen. 

Amag-Hilpert, Nürnberg, Glockenhofstr. 
Borsig, A. Berlin-Tegel. 
Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H., Saarbrücken 1. 
Hesse, Oarl, Spesialfabrik für Pumpen, Ohemnits 8. 


Lünerhütte Ferd. Schults A Oo., Lünen a. d. Lippe. 
Bis &Schweizer,Gebr., Maschinenfabrik, Schwäb.-Gmünd. 
Zechocke- Werke Kaiserslautern, Akt.-Ges. 


Zentrifagalpumpen und Pump- 


maschinen. 


Bopp & Reuther, Mannheim -Waldhof. 


Brodnits & Seydel Berlin N. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G. Hamburg. 
Enke, Carl, Schkeuditz b. Leipzig. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 


Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke, 
Niemeyer, Georg, Hamburg-Steinwärder. 
Wolf, R., Maschinenfabrik, Magdeburg-Buckau. 
Zwickauer Maschinenfabrik, Aktiengesellsch. ‚Zwiokaui.8. 


Zentrifugen. 
Heine, Gobr., Spesialfabrik für Zentrifugen aller Art, 
Viersen, Rheinpreussen. 


Frankenthal, Pfals. 


Zent nriemen. 
Mech. Treibriemenweb.u.Seilf.Gust.Kuns,Aktg.,Treuen 8. 


Zerkleinerungsmaschinen. 

Badische Maschinenfabrik Durlach (Baden). 
Berger&Co.G.m.b H.Machfbk. Berg.-Gladbach b.Köln/Rh. 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheiin. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
von Grueber, Ourt, Maschfbk., Berlin-Hohenschönhausen. 
Hoffmann, ¥., G. m. b. H., Finsterwalde N.-L. 
Huckauf A Btille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Kleemann’s Vereinigte Fabriken, Obertürkheim. 
Löhnert, Herm., Aktiengesellschaft, Bromberg (Posen). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessav. 
Smidth, F. L. & Co.,Kopenhagen u.Berlin,Schiffbauerd.29a. 


Zerstäuber. 


Ing. Walt. Loebel, Leipsig, Kantstr. 12. 


Ziegelei-Masch. u. Einrichtungen. 
Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert & Co. Meissen. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden) 
Bolze &Co.,H.,Maschinenfbk.u.Eisengiess., Braunschweig. 
Fried. Krupp Axt.-Ges. Grusonwerk, (Kugelmühlen s. Ver- 

mahlen v. Ziegelbrocken usw.), eburg-Buckau. 
Hoffmann, F., O mb H, Finsterwalde N.-L. 
Jaeger, F., Maschinenfabiik, B. Gladbach 2 (Dtschld.). 
Kleemanu’s Vereinigte Fabriken, Obertiirkheim. 
Konstanzer Giess. u. Mfbk. Rieter 4 Koller,A.-G., Konstanz. 
Sachsenberg, Gebriider, A.-G., Rosslau (47) i. Anh. 
Schmerber & Co., Maschinenfabrik, Tagolsheim, O.[Elsass. 
Uhlhorn, G., Maschinenfabrik, Varel i. O., 


Ziegelei-Walzenschleifapparat. 
Kreth, 0., Oivil-Ingenieur, Hildesheim. 


Ziehbänke f. Stangen u. Röhren. 
Dahlhaus & Oo., Iseriobn. 
Ermler,Rich.(auchLeistenziehb.) BerlinN Schwedenstr.11. 
Malmedie & Co., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
‚Mewes Nacht, E., pat. Stangenstge, Berlin N. 20. 


Zimmermann, Ch., Maschinenfabrik, & eld. 
Zieheisen-Klopfmaschine. 
Kreth, O., Oivil-Ingenisar, ` Hildesheim. 


Zigarren-und Packkisten, Wickel- 
formen, Maschinen u. Appar. 


für Fabrikation von. , 
Bitter, W., (Maschinen für Kistenfabrikation), Altona 8. 


Zinnfolienfabrikation, Maschin. z. 
Fried. Krupp Aktiengeselischaft Grusonwerk, - (Vor-, 
Fertig- und Satinior-Walswerke), Magdeburg- Bakes 


Zuckerfabrikation, Einrichtg. fiir. 


Frambs & Freuden A Schweidnits. 
Gebauer & Hartkopf, Civil-Ingenieure Halberstadt. 
Passburg, E.,Maschinenfbk., Berlin N. W., Briickenallee 80. 


Zuckerrohr- Walzwerke. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Zuckerwarenfabrikation, Einrich- 
tungen für. 


Franke, Paul, & Oo., Leipsig-Böhlits-Ehrenberg. 
Zündapparate, elektrische. 


App.-Bauanst. Fischer, G.m.b.H., Frankfurt a/M.-Oberrad. 
Bosch, Robert, (magnetelektrische Ztindapparate: ,, Bosch- 
Magnete" und ,,Bosch-Kerse‘'), Stuttgart und Berlin. 


Zündholz-Fabrikation, Maschinen 


und Werkzeuge zur. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Paden). 
rinsenallee 


Roller, A., Maschinenfbk., Berlin N., P ; 

Zwirnmaschinen. 

Hamel, Oarl, (gegründet 1866), Sohönau-Ohemnits. 
Gebweiler (Elsass). 


Schlumberger A Cie., N., 


Wu” Anfragen nach Lieferanten von hier nicht genannten Artikeln richte man an Ublands technischen Verlag, Leipzig. 


Hi 


Spediteur -Tafel 


Us 
Liste empfehlenswerter Speditionshiuser fiir Maschinen-Transporte ete. ` 
Berlin Lodz (Russ. Polen) 
Brasch & Rothenstein, Internat. Sped., NW. Lüneburgerstr. 22, Taubenstr. 24, ` [ 
S., Orauienstr, 56. 










Hansa Ar, Warenverkehr, H. d. Garnisonkirche 1a. 
Warmuth, As Hofsped,, H. d. Garnisonkirche 1a. 


A. Grabe & Co., Zentrale 


Filialen: Skalmierzyce, Kalisch, Alexandrowo Thorn, 
Granica, Szczakowa. 


Sendungen aus Deutschland sind nach Skalmierzyce, Prov. Posen, 
transito zu dirigieren. 





Düsseldorf 


Carl Wiegandt & C0., Hofsped. Behördl. bestellte Zollniederlage. Lagerhaus. 
Düsseldorfer Transport-Gesellschaft m. b. H. 


Passau 


Cöln 
Speditions u. Lagerhaus Aktiengesellschaft. 


Zoll- und Speditions-Bureau 


F.WIESINGER 


Leipzig 


Spezialität: 
Verzollung 


Albert Meyer. Passau-Deutsch.öster.Grenze 


von Maschinen | 
u. Apparaten 
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Besuch erbeten 


_ Dampf-Armaturen 


Wasserstände, Reflexions - Schaugläser 
D.R. , Reduzierventile, Kondenstöpfe, 
Ventile all. Art, Injektoren, Olpumpen etc. 


Leipziger 
M odelifabrik J Formen f. Stufen, Deckensteine eng 


Carl Carius Nachf. _ Leipzig-Pl., Nonnenstr. 25/28. 


Leipzig-Lindenau. | Rohre, Pfosten u. a. Baustücke ee, 


Maschinenfabrik und Eisengiesserei 
Gegründet 1887 Telephon 33238 





Kate Betonhohlblockmaschinen | a ler 
tolzmo delleje der Artu. Größe Zementdachziegelmaschinen — KE 
; ‚u. Armaturenbau ` ` Pressen fiir Platten aller Art RN“ 
in sachgemäßer Ausführung schnell u. e 8 — — ER 
preiswert if, Referenzen Betonmischer ++ Steinbrecher E — aS Ge, | 
j l Sandwasch- und Sortiermaschinen — KG 2 SS 
„Einige Vorschläge zum | ee ar 
neuen Patentgesetze Alle Maschinen und Formen liefert mit Maschine geformte 
von Ferdinand Skaad zur Zementwarenfabrikation Zahnräder det, At, Set 





beratender Ingenieur, V. B. J. 
Selbstverlag des Verfassers 
Berlin-Schmargendorf, Sulzaer Str. 8 


Gegen eng von er Pf. oder Nach» 
me 80 


Maschinenfabrik In Rohguss oder bearbeitet. 


Dr. Gaspary & Co., Markranstadt Leipzig Holz =. Modelle 


Katalog Nr. 43 frei | liefert — 


Patent- „Bünzel“-Ketten 
A Neueste — 
Veit besser als alle anderen 


Bester Ersatz auch für Bolzenketten, da Schmierung 




























as Rs erscheint: 


Uhlands 
technisches 
Auskunftsbuch 


Band 
Werkzeugmaschinen 


Preis: 
In feinem — M. 5.- 


In Leinen . . M. 3.- 
Uhlands techn. Verlag 
Otto Politzky 
Leipzig 
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" RE ER 7 i 
Tarl Terry, KS 
Modellfabrik 


Leipzig - Sell. 
Schützenhausstr. 9 


meist überflüssig, wenn stattfindend, bequeme Dauer- 
schmierung durch Olkammern. — Billiger 
9 in Anschaffung und weit billiger im Verbrauch, 
d weil dauernd grösseste Präzision, leichtester, ruhig- 
"2 Ster Gang bei längster Haltbarkeit. 


= Patente in 12 Staaten Enropas und Amerikas 


Referenzen erster Firmen. Prospekte, Gratismuster durch: 


Ario — ‘ean Altenburg S.-A. 


abrik-Pläne,Brückenu. 
ochbauten, zweckmäßige u. 
vorteilhafte Entwürfe inkl. allen 
ee H und Zeichnungen 
A. E ert bau-u. maschinen- 
gg technisches Büro, 
Schkeuditz b. Leipzig-24. 


























Heft 26 Der Deutsche 30. Dezember 1915 


Werkzeugmaschinenbau 


Abonnementspreis: 
Unabhängiges nn o Interessen der Teilausgabe der — — jährlich 26 Hefte 12 Mark. 
Werkzeugmaschinen-Industrie in Deutschland. „Der praktische 


Als kostenlose Ergänzung des Abonnements 
Maschinen-Konstrukteur“ 













werden geliefert: 
Uhlands technisches Auskunftsbuch, Band 
Werkzeugmaschinen. (Einzelpreis 4 M.) 
„Zeitschrift für praktische Metallbearbeitung“ 
„Deutsche Gießereitechnik‘ 
je 26 Hefte (Einzel-Abonnement 8 M.) 


Garantierte Verbreitung 
mit den 


Uhlandschen Fachzeitschriften 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur 
Zeitschrift für praktische Metallbearbeitung 
Deutsche Gießereitechnik 


gegründet 1868 von 





Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 
Leipzig 


Turin 1911: Medaille des Ehrendiploms (zweithöchste Auszeichnung), Goldene Medaille und Ehrenvolle Erwähnung. 





Kugellager -wellen : Kuppiu inge 
Transmis sionen 





Wolf, Jahn & Co. HEED a 
Frankfurt a. M. = A = 


Gegr. 1887 Inhaber: Albert Jahn. 









Fabrik von Maschinen und — 
für die Uhren Industrie und Präzisions- 
= Drehbänken für Mechanik etc. == 


Spezialität: Präzisions-Drehbänke 
mit 40—150 mm Spitzenhöhe. 














An Interessenten 


5 Prämiiert im In- und Ausland mit goldenen und Staatsmedaillen. 
i Preislisten 

JE | 
WE i Unsere Präzisions-Drehbänke und sonstigen Werk- 
5 zeuge werden von allen Fachleuten anerkannt als 


die vollkommensten und zuverlässigsten. 


Über 70000 unserer Drehbänke 
und diverse Maschinen geliefert! 



































Illustrierte Preis-Liste gratis! 


Gebr. Schleifenbaum & Co., G. m. b. H. 
Bofchgotthardshiitte 


bei Weidenau a. Sieg liefern als Spezialität: 











a chmiedeftücke aller Art 


in Eifen und Stahl, roh und fertig bearbeitet. 


— Siegener Qualitats-, Schweiß-, 
Gewicht 2100kg Hammer- und Walz - Eilen. 








Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 
Modernst eingerichtete Formmaschinen-Anlage und Spezial-Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Ubernahme 
— — — einfacherer Bearbeitung des Gusses. — — — — 









Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, 6 Vogelsang. 


Kriegsmaterial 
J.D. B. Idealguss 


feinster Schmiedeeisenguss, 
(Bruchfestigkeit 47—53 kg/qmm, Dehnung 17 —25°/,) 
wie Beschlagteile für Heeresfahrzeuge aller Art, 
Teile für Maschinengewehre, Scheinwerfer, Kriegs- 
schiffe, Luftschiffe usw. 


J. D. Brackelsberg 


Gegr. 1863. M i Ispe i. Westf. Gegr. 1863. 


von 15 bis 300 kg Bärgewicht 
Rudolf Schmidt & Co., Düsseldorf C. 





Zahnräderfabrik 


Otto Döring, Berlin X.39/n 


ic A dii a Kegelräder 
Clemens Dunkel, Köln | Stirnräder 


Grosse Witschgasse 4—6 B I Schraubenräder 
Fernspreher A 4421 8 ZF 


Alle modernen Werkzeugmaschinen 
vorrätig oder in Arbeit 


Schneckenräder 
Schnecken etc. 


HEINRICH Raiche Hilfe — Doppelte Hilfe! 


L AN 2 er EEN 
MANNHEIM BETRIEBSKRAFT 


po EN - behebt man am 
JH E= 4 E Ei 128 schnellsten una zweckmäßigsten 
Së N d EE 


Men SS LANZLOKOMOBILEN 


= ee Heißdampf mit Ventilsteuerung „System Lentz“ bis 1000 PS. 


— 





Rich. Kofheinz & Co. 


Haan IV bei Solingen 








Spezialfabrik für moderne 


Schnellbohrmaschinen 


Bohrmasehmenfabrik 


E.Hettner. Münstereifel 











Hermann und Alfred Escher A.-G. Chemnitz 
KE 
] 


| 


Siegmar-Schnell-Drehbank 


Vollkommenste Konstruktion * Lieferung ab Lager 





Zeit und Lohn sparende 
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Zu beziehen durch Werkzeug-Stahl- und 
Maschinengeschäfte, wo niht erhältlich, 
wende man sich direkt an den Fabrikanten 


Robert Röntgen, Remscheid 


D wë & os oo ër ir ër ër a e e — — = 


i j i = j EE A 
D Reparaturen an elektr. Maschinen, Transformatoren und 

lic Walkows Apparaten. Neu- und Umwickelungen jeder Stromart und 
Spannung, Anfertigung von Kollektoren und Ersatzteilen. 


BERLIN $0., Admiralstr. 16 Sämtliches Schnelle Hilfe 


Wickelmaterial durch Tag- und 


1 Werkzeugmaschinenfahrik | 20. Nachtschicht. 


— — — — ee — — — ET | - dir — — Verkauf von Motoren 
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` men 


















Transformatoren 

Spezialität: de — 

Fräsmaschinen alleräußersten 

reisen. 
Schnellbohrmaschinen 
Stoßmaschinen 

Telegramm» 

| Adresse 
8 Dynamo- 

B.R.6.M. Vertikale | vo 
Stoßmaschine er 
mit seitlich verstellbarem ` Aint ` 


1031. 


Stösselsclitten und 
Momentausschaltung. 





Dynamowerk Wanne-Eickel, Giessmann & Schulze G. m. b. H. 
Fabrik für Reparaturen an elektr. Maschinen und Apparaten. 


| Diese Maschine wird auch mit selbs.tätigerLängs- und Querbewegung gebaut 


Arth. Brockhoff 
Düsseldorf 8 


Schliessfach 275 


Schnellbohrmaschinen 


Präzisionsausführung 














Als Ersatz für 


Rotgub anc. Sparmetalle 


empfehlen wir zur Anfertigung von Lagerschalen, 
Lagerbiichsen und sonstigen hochbeanspruchten Teilen 


Spezial-Grauguß 
3 * Detiene | se | 


und bitten um Einsendung von Modellen zu Versuchszwecken. 


Meier & Weichelt, Leipzio-Lindenan, 




















Grösse 2 3 è ‘ e \ e 
-cehatithe Bin ©. WS. Tey mm EisengieBberei » Eisenwarenfabrik. 
Lange ca. 320 440 450 mm Schnelle Lieferung. — Beste Empfehlungen. 





Schmiedeeiserne, blank gedrehte Stellringe, PS Aa 
Bohrung: 95 30 35 40 45 50 55 60 mm 


— Vierkantschraube 39 50 63 76 89 110 143 169 Pfg. p. St. 
m. Schlitzschraube aa 39 45 52 64 85 102 130 eo e | 


erste Sorte schwere, letzte Sorte leichtere Ausführung. 
Von 100 Stück aufwärts Rabatt! — Andere Ringe auf Anfrage. 


= Carl Böhme, Stellringwerk, Zittau 12. (Sa 
COSES 





S 23 MS 


Nr. 1 Leipzig, 


— Der praktische — 


Maschinen-Konstrukteur 


begründet 1868 von 


Die Gesamt-Ausgabe 
umfasst folgende Gruppen: 


Allgemeiner Tell (mit Berechnungen) 52 Hefte 
Kraftanlagen und -Maschinen 13 Hefte 


Die praktische Fördertechnik (einschliesslich 
Pumpen und Gebläse) 13 Hefte 


Fachzeitschrift für 
Ingenieure und Techniker 
aller Industriezweige. 





Diese Nummer enthält; _ 


x Gesamt-Ausgabe 
É Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau 26 Hefte 
Allgemeiner Teil (mit Berechnungen) Nr. 1 Erscheint alle 8 Tage. Preis pro Quartal 8 Mark = 10 Kronen. 
~ -$ Bei direkter Zusendung entsprechender Portozusclag. Zeitschrift. für praktische Metallbearbeitung 
Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau Nr. f- - Einzelne Hefte des laufenden Jahrganges werden nicht a 26 Hefte 
. - Alle Buchhandlungen und Postanstalten des In» und. A des | 
Konstruktionstafel Nr. 1 u. 2 EE Deutsche Gießereitechnik 26 Hefte 


Uhlands technischer Verlag 


= — Otto Politzky Als Ergänzung wird jedem Jahres-Abonnenten 
der Deutsche Ingenieur-Kalender (gegen Porto- 
vergütung von 30 Pf., Ausland 70 Pf.) geliefert. 


Turin 1911: Medaille des Ehrendiploms (zweithöchste Auszeichnung), Goldene Medaille und Ehrenvolle Erwähnung. 
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— — Auch fiir direkten Elektromotorantrieb ` 


von grösster Leistungsfähigkeit mit 50 bis 200 mm Rohrweite für dicke und — REEL ER F = FAR ET EN 
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keiner Weise nachstehend, mit Stahlwellen in Phosphorbronzelager laufend 
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hahn, Mutterschlüsseln und Steinschrauben. 


== C. Joachim & Sohn, Schweinfurt (Bayern) — 
Maschinenfabrik, Eisengiesserei und Kesselachmiede. 
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Bergische Werkzeng-Industrie 


~N Walther Hentzen & Co. 


Remscheid, 





nebst gläsernen Patentselbstölern mit Rotgussverschraubungen, Auffülltrichter- he a 
er ws EAN bee I 








MASCHINENFABRIK 
AUGSBURG-NURNBERG å 


RH 





Dampfkessel 


227000 qm Gesamtheizfläche in Betrieb 
und Ausführung. Uberhitzer, Economiser, An- 
lagen für Kesselbekohlung, Kohlen- u. Aschen- 
förderung, Kohlenspeicher, Kesselhäuser. 
Vollständige Dampfkessel-Anlagen. Kraft- 
anlagen m. Dampf-, Gas-,Dieselmotoren, Krane, 
Transport-Anlagen, Brücken, Eisenbauten. 







Ernsthafte Interessenten erhalten kostenlos 
Drucksache P, M. 01, 





Spiralbohrer aus 
Werkzeugstahl, 
Schnellstahl. 
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Walferftände 


und Schugvorrichtungen 
aller Art, aus Winger-Spezialbronge 














Herm. Winger, Halle a. S 


Gegründet 1874 





— 


a Höhere u. mitti. Masch.- u. Elektrot.-Schule. Werkm.-Schule, 
Anerkannte Hoch- und VIEEBHRENEIR 








Ingenieur- u. Werk- 
ers — 
u. Tief- 





lytechnisches Institut 


H Frankenhausen a. Kyffhäuser Gala 


Staatskommissar E 
Modell-Lack, 


vollkommen schweißfrei, dünnflüssig, 

nicht hart absetz., gut deckend, billig, 

von staatl. Behörden u. ersten Welt- 
firmen Deutschlands anerkannt. | 


Hugo Lenssen, Lackfabrik. Zeitz. l 


















Katalog gratis und franko. 
Anfrage bitte zu richten an 





Werkzeugmaschinenfabrik 
E. Hettner, Münstereifel 








Radialbohrmaschinen 


in allen Größen und Ausführungen 


r Schnellbetrieb 


Luftkompressoren 
Speisepumpen 
Wasserpumpen 
Wasserreiniger 


A. L. G. Dehne A.-G. 


Maschinenfabrik 


Halle a. S. 









Verbandkasten 
u. -Taschen 
kompl. mit vorschrifts- 
mässigem Inhalt für 
sämtl. Betriebe, ferner 


Verband-Material otter. billigst. 


| Posttach 12, COLN-EHRENFELD. 











i Hohere EEE ERTL. 


„BEUTH- der Stadt BERLIN. 


SCHULE“ 


N.65. Am Zeppelinpl. 


Berechtigung für den Staatsdienst. 


Programm frel. 









Zeichnungen u. Berechnungen ` 


v. — *8 Ger ege inen= der a 
a a A u. Schwi 
Adern, liefert 


Maschinenbau. Elektrotechnik. Technologie. 


Höhere Wirkschule ee Gräisch 
in Limbach 1. Sachse Re One 
Unterricht in allen Arbeiten der Wirkerss ni S} 
. Strickerei. Ausbildung von ky di An 
Wirkmaschinestschnikeck. 
Dr.-Ing. Willkomm. Mod nevna Ù 





Masch. - Elektro- 
. Techn ikum Ing., T.,Werkm. 


Hainicheni.Sa. Lehrfabr.Progr.f. 


Ingenieurbüro L. Clausen / Lübeck. ques 


STOTT 


Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- 
und Hütten - Aktien-Gesellschaft 


Abteilung: Dortmunder Union, Dortmund 





liefert u. A. 


Stahlformguss- und 
Schmiedestücke 


in Stahl jeder gewünschten Qualität und vor- 
zügliohster Ausführung: Maschinen- und Schiff- 
bauteile aller Art bis zu den höchsten Gewichten: 
glatte und Kurbelwellen, Ruderrahmen und Steven, 
Schiffsschrauben, Kreuzköpfe, Turbinenteile, Zahn- 
und Ketten-Räder, sowie Kammwalzen mit ge- 
schnittenen Zähnen, Presszylinder, Glühtöpfe etc. 


Radsatze und deren Teile: 


Achsen, Radreifen, Radsterne und Radscheiben. 


Trag- und Spiral-Federn, 


für Lokomotiven, Tender und Wagen, den höchsten 
Anforderungen genügend. 
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H.Bovermann wn 


G.m.b.H. 
Gevelsberg 


Temperguß, Stahlgud 
Flußeisenform- und Hartgub 


Spezialität: Massenartikel 
Kurze Lieferzeit 





Berliner Maschinenbau-Gesellschaft 


JOHANNES SCHULZ & Co. rn nun 





Positiver heat Eeer 





Metall- und Friktionspressen liefert Maschinenfabrik 
Exzenterpressen als ausschliessliche 
Blechbearbeitungs- Tafelscheren — zem Hillmann & Lorenz 
Maschinen Automatische — Aktiengesellschaft 
Maschinen in formvollendeter Aue in Sachsen. 
| Kataloge, ` Sj Lochstanzen und erstklassiger 
Offerten und Ratschläge "kostenfrei. & Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 








Humor. -| Seile 


Spezialität: Transmissions-Seile 
aus Manila, Schleißhanf und Baumwolle 
mit Gelenkkupplung Original Engelmann. 


Gebr, Heyne t J Offenbach am Main 


Spezialfabrik für Schrauben und Faconteile 


in Eisen, Stahl und Messing nach eingesandten Mustern und Skizzen 


AAA 


I 





WE Ober 75000 Stück geliefert! “GG 
Ausgezeichnetste vieljährige Referenzen 





eee Vorteile =m 
unseres Kupplungs- Seiles: 


Billigster Betrieb. 


Jede teure fachmännische Hülfe vollkommen überflüssig. 


Seil zur sofortigen Inbetriebnahme fertig, 
keinerlei Kosten für Auflegen; Spleißen u. Nachspleißen 
gibt es nicht. 


In wenigen Minuten während einer Betriebspause 
zu kürzen. 


Stets gleiche Spannung aller Seile. 


A. Engelmann & Co, 


Mechanische Seilfabrik 
Hannover. 
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Ke Gegriinder 1869 kb 800 Beamte und Arbeiter ate 
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Verantwortlicher Redakteur; F. Wilcke. — Uhlands technischer Verlag Otio Politzky. — Druck von G. Kreysing. — Sämtlich in Leipzig. 








Nr. 51/52 


48. Jahrgang D er praktische 360. ee 





Maschinen-Konstrukteur 


begründet 1868 von 


Fachzeitschrift für 
Ingenieure wd Techniker 
aller Industriezweige. 


Die Gesamt- Ausgabe 
umfasst folgende Gruppen: 


Allgemeiner Teil (mit Berechnungen) 52 Hefte 
Kraftanlagen und -Maschinen 13 Hefte 










Die praktische Fördertechnik (einschliesslich 


Diese Nummer enthält ; Pumpen und Gebläse) 13 Hefte 





Gesamt-Ausgabe 


Erscheint alle8 Tage. Preis pro Quartal 8Mark= 10 Kronen. 

Bei direkter Zusendung entsprechender Portozuschlag. 

Einzelne Hefte des laufenden Jahrganges werden nicht abg 

Alle Buchhandlungen und Postanstalten des Ine und Auslandes 
nehmen Bestellungen an. 


Uhlands technischer Verlag Als Ergänzung wird jedem Jahres-Abonnenten 


Otto Politzky 
L e 1 Z 1 der Deutsche Ingenieur-Kalender (gegen Porto- 
p g vergütung von 30 Pf., Ausland 70 Pf.) geliefert. 


Turin 1911: Medaille des Ehrendiploms (zweithöchste Auszeichnung), Goldene Medaille und Ehrenvolle Erwähnung. 


BAILDONSTAHL 


zäher, reiner und dichter Konstruktionsstahl 
für den Bau von Grossmaschinen Turbinen Automobilen Motoren Pumpen u. s. w. 


Werkzeugstahl Verwendungszweck.  Rapidstahl.  Hochleistungs-Rapid-Spiralbohrer. 


Sonder-Erzeugnisse der Stahlwerksanlagen Baildenhütte der 


Oberschlesischen Eisen -industrie 


Goldene Staats-Medaille. Acten, Gesellschaft für Bergbau und Hüttenbetrieb Über 10000 Arbeiter. 
SE Gleiwitz SE 


TTT, ` Gomm um UNE 


Dreyer, Rosenkranz Q Droop 


G. m. b. H. 7 Hannover 


Armaturen fiir Dampfkessel u. Maschinen 
Wassermesser 


Allgemeiner Teil (mit Berechnungen) Nr. 51/52 Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau 26 Hefte 


Zeitschrift fiir praktische Metallbearbeitung 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau Nr. 26 
Hefte 






Konstruktionstafel Nr. 26 Deutsche GieBereitechnik 26 Hefte 
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= Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- 
und Hütten - Aktien- Gesellschaft 


Abteilung: Dortmunder Union, Dortmund 


HT 





liefert u. A. 


= Stahlformguss- und 
Schmiedestücke 


in Stahl jeder gewünsohten Qualität und vor- 
= zügliohster Ausführung: Maschinen- und Schiff- 
bauteile aller Art bis zu den höchsten Gewichten: 
glatte und Kurbelwellen, Ruderrahmen und Steven, 
Schiffsschrauben, Kreuzköpfe, Turbinenteile, Zahn- 
und Ketten-Räder, sowie Kammwalzen mit ge- 
schnittenen Zähnen, Presszylinder, Glühtöpfe etc. 


um 


T 





TTT 


großem Erfolg 
eingeführt 


Radsätze und deren Teile: 


Achsen, Radreifen, Radsterne und Radsoheiben. 


Vollhub-Sicherheits-Ventil 
mit Rollgewichtsbremse / D. R. P. 
Keine Dampfvergeudung / Gefahrloser Betrieb / Volle 


Ausnutzung der zulässigen Drucküberschreitung, d.h. bis 
10% mehr, als die genehmigte Dampfspannung beträgt 


Trag- und Spiral-Federn, 


für Lokomotiven, Tender und Wagen, den höchsten 
Anforderungen genügend. 
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Neuestes Modell 


unserer 


Lager mit Kugelbewegung und Ringschmierung 
mit sichtbarem Olumlauf. 


——— Oltopfdeckel selbstschliessend! 








Eisenwerk Wulfel 
Hannover-Wülfel 


Grösstes Werk in Europa für die 
ausschliessliche Fabrikation von 


TRANSMISSIONEN 












ester 
eschriftungsapparat 
ahr’s Normograph 


Angabe der größten Firmen für 
ichnungen, Pläne, Plakate, 


oiytechnische; 


P Arnsta — 


Damen finden Aufnahme. 


; Höhere n. mitti. Masch n. Elektrot.-Schule. Werkm.-Schule, 
ann Hoch- und Tiefbauschule. 















| Progr. frei 





Tabellen, Eti- 
ketien usw. .. a 
A Schriffschahlonen Höhere Bechnische Lehranstalt 
Š D.R. P. Ausl.eP. BEUTH- der Stadt BERLIN. 
— S C H U L E u W Maschinenbau. Elektrotechnik. Technologie. 





Berechtigung für den Staatsdienst. 


er 200 000 Stück im Gebrauch. N.65. Am Zeppelinpl. vn Programm frei. 
Winkelzeichner D.R.P., 
ichraubenschablonen D. R. P. 
Jurchstechschablonen 


r kreisförmige Abrundungen. 





Kgl. Höhere Fachschule fiir Maschinenbau Zeichnungen u. Berechnungen 





nzende Anerkennungsschreiben. i von Transmissions ~ Teilen, Baumaschinen, 
Prospekte kostenlos. in Würzburg Drehscheiben, Schiebebühnen, Feldbahn- und 
P. FILLER Höhere Maschinenbauschule und Werkmeisterschule mit je 2 Jahres- Transportgeräten, liefert 

‘lin $ 42, Moriizstraße 18. klassen. — Unterrichtsgebühr: 25 bezw. 15 M. halbjährig. Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35 al 


aw Drahtseile “n Eu hr 


A. W. Kaniss, Wurzen i. Sa. 


Preisliste Nr. Ae a frei! 





esberg & Ehrlich kaufen metallhaltige Rükstände, chemische Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 
„ Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
’sden, ' Telegr.: Roesberg, ~~-;----~ Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen "Tel ~~~ 


Sartorius Nacht, Düsseldorf 3 


Werkzeugmaschinen 


und 


Werkzeuge 





Niederlassungen: 


in 


a | \ d 4 Leipzig 5 


4 


und 





| 9 Saarbrücken 
| 3 


Ständig 
" grosses Lager :: 





H.Bovermann Nachf 


G.m.b.H. 
Gevelsberg 


rössen A — 300 PS für jeden Zweck Temperguß, Stahlguß 
Niedriger Brennstoffverbrauch Flußeisenform- und Hartgud 


š : Spezialität: Massenartikel 
Appingedammer Bronsmotorenfabrik Kurze Lieferzeit 


Appingedam (Holland) 


ronsmotor 


Grand Prix Brüssel 1910 







































bändern, Schraubaugen, Schubriegeln, Panzer und Bandketten, Fahrrad- 
speichen Riemenstiften, Stimmstiften, Bleinieten, Koffernieten etec., Draht- 
stiften, Scheiben- und Nietenpressen etc. etc. 


Alle Maschinen für die Scharnier- und Schloßfabrikation. 


Forsterstrasse Nr. 5/6. 
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e 3 DODDODODODOODDODDDDODODDDDODD0DODD0ODODDOD0DDDDDD0OODppp 
Maschinenfabrik o d 
* D — D 
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Anfertigung Oo _ H 5 
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Serten, Hufnä- a] mg D 
geln, Sohlen- u. el m., oO 
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ee LE EE, m Fabrik Berlin SO. 36 ` 
Haken, Ahlen, Absatzstiften, Klavierstiften, Korsettenknöpfen, Sprungfeder- sl D 
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Hydraulifche Preffen, 
Preßpumpen 
und Akkumulatoren etc. 


Hydraulifche Spezialmafchinen 
für die verfchiedenften Induftriezweige 












G. D. Bracker Söhne + Hanau a. M. 
Mafchinenfabrik und Eifengießerei 








d fa 1 mp | GC e IL 1 1 * | 5 
Baumwoll- H: 1 Spezialfabrik für Schrauben und Facontalyg d 
Draht- Eisen, Stahl und Messing nach eingesandten Mustern und $k zen, 


Spezialität: 


Transmissions-Seile 


aus Manila, Schleißhanf und Baumwolle 


mit Gelenkkupplung — 


Orig. Engelmann. 
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SE: Uber 75000 Stück geliefert! eg 


A.Engelmann & Co. 


Mechanische Seilfabrik 


Ausgezeichnetste vieljährige Referenzen! 


Vorteile 
unserer Gelenkkupplung: 


Jeder sein eigener Seilmonteur 
Kein Spleißen noch Nachspleißen 
Stets fertige ausgezeichnetste Reserve 


Viel längere Betriebsdauer der Seile 
M.-J. 


wu. 


























Verantwortlich: Für den technischen Teil: 











Ing. F. Wilcke, Leipzig, für die Anzeigen: Ernst Freyer, Leipzig-Oetzsch. — Druck von G. Kreysing in Leipzig. 
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